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本 手册 精 选 了 车 床 、 车 床 常 用 刀具 、 车 床 夹具 及 辅 具 、 常 用 量具 
与 量 仪 、 车 削 零件 结构 要 素 与 结构 工艺 性 、 公 差 配 合 与 表面 粗糙 度 、 
加 工 余 量 、 切 削 用 量 与 切削 液 、 零 件 车 削 工艺 、 难 切削 材料 的 车 前 加 
工 方面 的 常用 必 备 技术 资料 。 而 且 ， 还 通过 典型 案例 ， 介 绍 有 关 工 艺 
方案 、 工 艺 装备 、 工 艺 参 数 选择 以 及 工艺 计算 等 内 容 ， 以 便于 读者 借 
鉴 与 运用 。 附 录 收 录 了 “切削 加 工 用 硬 质 合金 的 应 用 范围 分 类 和 用 
途 分 组 ”和 “三 针 测量 螺纹 中 径 时 的 M 值 ”。 

本 手册 的 突出 特色 是 选取 适当 内 容 ， 收 录 车 削 加 工 所 需 的 多 方面 
资料 ; 介绍 具体 方法 ， 通 过 案例 说 明 如 何 应 用 资料 ; 采用 恰当 形式 ， 
通过 大 量 图 表 使 资料 便于 查询 使 用 。 

本 手册 是 从 事 车 削 加 工 技术 操作 、 工 艺 和 教学 人 员 必 备 的 工具 
书 ， 亦 可 供 相关 工艺 技术 管理 人 员 和 大 、 中 、 专 院 校 机 械 类 专业 学 生 
在 工程 实 训 (金工 实习 ) 中 参考 。 
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“ 工 欲 善 其 事 ， 必 先 利 其 器 " 。 工 具 书 在 人 们 的 工作 中 ， 


《车 削 工 艺 手 册 》 应 是 从 事 车 削 加 工 技术 操作 、 工 艺 和 教学 人 员 必 备 的 工具 书 。 


本 手册 除 精 选 与 车 淹 工 艺 相关 的 必 备 技术 资料 外 ， 还 列 
结合 的 典型 案例 。 其 中 ,特别 是 有 关 和 车削 工艺 方案 、 工 艺 装 
等 内 容 ， 希望 能 有 助 于 读者 在 车 削 工艺 方面 知识 的 拓展 与 技 

本 书 力求 内 容 丰 富 、 图 文 并 茂 和 注重 实用 。 但 限于 编者 
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就 是 一 件 重 要 的 利器 。 





举 多 种 与 生产 实际 紧密 
备 的 选择 以 及 工艺 计算 
能 的 提高 。 

水 平 ， 存 在 的 不 足 、 其 
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感谢 。 
9 章 )、 姜 全 新 (第 3、 


4 章 ) 、 徐 洗 (第 5、6 章 )、 凌 二 虎 (第 7、8 章 ) MEKA MMR). SP HRA 








编 者 




































































































































































































































































J =: 
第 1 章 车 床 
1.1 金属 切削 机 床 型 号 编制 1.5 车 床 精度 对 工件 加 工 质量 
E ET 1 的 影响 tb ee 21 
1.1.1 通用 机 床 型 号 表示 方法 ………: 1 1.5.1 车 床 精 度 的 项 目 与 内 容 …… 21 
1.1.2 机 床 的 分 类 及 类 代号 ………… 1 1.5.2 车 床 工 作 精度 的 检验 ………… 25 
1.1.3 ”机床 的 特性 代号 …………………… 1 15.3 车床 精度 对 加 工 质量 的 
1.1.4 机 床 的 组 、 系 代号 eee 2 影响 及 消除 方法 “ppp 25 
1.1.5 机 床 的 主 参数 和 pp 4 1.6 车 床 精度 的 调整 ……………………… 28 
1.1.6 机 床 的 重大 改进 顺序 号 ………: 4 1.6. 1 车 床 主 要 部 件 的 调整 ………… 28 
1.1.7 车 床 型 号 示例 ………… 4 1.6.2 车削 高 精度 工件 车 床 的 
1.2 常用 卧 式 车 床 型 号 与 技术 JBE 2 31 
参数 4 1.6.3 强力 车 削 车 床 的 调整 Q... 32 
1.3 通车 床 的 结构 与 传动 1.7 车 床 的 操纵 与 安全 机 构 …… 32 
系统 二 6 1.7.1 车 床 的 操纵 机 构 pp 32 
1.3.1 卧 式 车 床 主要 组 成 部 分 的 1.7.2 ERREP cecene 34 
名 称 和 用 途 RN 6 1.8 车 床 的 维护 保养 与 合理 
1.3.2 ”车床 传动 系统 图 …………………… 7 HEDI “ak zu G hua A saa kia a y 36 
1. 主轴 传动 系统 7 1.8.1 车 床 一 级 保养 的 内 容 ………… 36 
2. 进 给 传动 系统 EE TEPEE WR 9 1.8.2 车 床 的 二 级 保养 TETTERE 37 
1.4 车 床 加 工 的 基本 工艺 特点 、 18.3 ”车 床 的 合理 润滑 eee 37 
范围 及 经 济 精度 ……… 16 19 车 床 的 安全 操作 ……………… 38 
1.4.1 车 床 加 工 的 基本 工艺 特点 及 1.9.1 切削 加 工 通用 工艺 守则 …… 38 
工艺 范围 eerren 16 1.9.2 ”车削 加 工 通用 工艺 守则 ……… 40 
1.4.2 ”车床 加 工 的 经 济 精度 与 表面 1.9.3 车床 的 安全 操作 规程 ……… 40 
粗粮 度 ......................... 17 
第 2 章 车床 常 用 刀具 
2.1 常用 刀具 材料 pp 42 Sara 6] Pos sss apas 52 
2.1.1 刀具 材料 必须 具备 的 性 能 …… 42 2.2 刀具 儿 何 角度 及 其 选择 ……… 52 
2.1.2 常用 刀具 材料 的 性 能 及 选用 … 42 2.2.1 刀具 的 几何 角度 pp 52 
1. 高 速 钢 i 42 2.2.2 刀具 几何 角度 的 选择 ETETE 52 
2. 硬 质 合金 cevevenresenreren 42 pe 2857] OO 59 
3. K A E a aa as 50 2.3.1 车 刀 的 种 类 、 用 途 与 结构 a 59 
4. 金刚 石 22oseessssssssssssssssssssssss 50 L EJAS eee 59 







































































































































































2. 车 刀 的 结构 pp 60 
2.3.2 高 速 钢 车 刀 条 ……………… 61 
2.3.3 焊接 车 刀 pp 62 
2.3.4 ”机械 夹 园 式 车 刀 ………………………… 81 

1. 硬 质 合金 机 械 夹 固 式 车 刀 的 

特点 与 夹 压 方式 pp 81 
2. 机 械 夹 固 式 切断 车 刀 与 螺纹 
HEJ] sssssssrssrssrrerrerrerrerrerreeren: 81 
2.3.5 可 转 位 车 万 87 

1. 可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 标记 
方法 87 

2. 可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 型 号 
与 基本 参数 90 

3. 可 转 位 陶瓷 刀片 的 形状 与 基 
本 参数 i a 91 
4. 可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 选择 … 117 
5 可 转 位 车 刀 刀 片 的 夹 紧 方法 120 
6. 可 转 位 车 刀 型 号 表示 规则 …… 120 
7. 优先 选用 的 可 转 位 车 刀 esse. 124 
8. 可 转 位 车 刀 使 用 中 应 注意 的 
问题 PEPEE EEE T E ETT 149 
2.3.6 车 刀 实 例 ppp 149 
2.3.7 车 刀 的 为 磨 与 检测 +o 152 
1. 砂轮 的 选 二 152 
2. 车 刀 的 刃 廊 PN 152 
2.4 ” 廉 花 销 头 156 

2.4.1 麻花 钻 的 组 成 与 切 前 部 分 
的 结构 eee 156 

2.4.2 ”高速 钢 麻 花 钻 的 类 型 、 

基本 尺寸 及 标准 代号 ………… 157 

1. X AASER EE esse... 157 

2. 直 柄 短 麻花 钼 和 直 柄 麻花 钼 … 157 

3. 直 顶 长 麻花 销 ………… 157 

4. 直 柄 超 长 麻花 杀 …………………… 157 

5. RR HERS KAK h oeeeessssssssssa 163 

6. 葛 氏 锥 柄 长 麻花 钵 pp 163 

7. 贡 氏 锥 柄 加 长 麻花 外 …………… 163 

8. 英 氏 锥 柄 超 长 麻花 钻 …………… 163 
2.4.3， 硬 质 合金 麻花 钻 的 类 型 、 

直径 范围 及 标准 代号 ……… 171 
2.5 JD ep 172 
2.5.1 EREEREER pp 172 


































































































































































































2.5.2. 铸铁 群 销 aeasssssssssssssss 173 
2.5.3. 黄 铜 群 销 esooos 173 
2.$.4 纯 铜 群 销 pp 173 
2.5.5 ”薄板 群 销 173 
2.5.6 加 工 毛 坏 用 扩 孔 群 钴 ……… 176 
2.6 中 心 销 na dn 176 
2.6.1 不 带 护 锥 中 心 外 (A 型 ) 的 
型 式 、 基 本 尺寸 及 偏差 …… 176 
2.6.2 WIET OEE (B 型 ) 的 型 
式 、 基 本 尺寸 及 偏差 eee 177 
2.6.3 BE uU £h (R 型 ) 的 型 式 、 
基本 尺寸 及 偏差 as... 177 
2.7 扩 和 孔 销 ene。 178 
2.7.1 HARP FULAR oeeeeeeercceereeeee 178 
2.7.2. 锥 柄 扩 和 孔 销 pp 178 
2.7.3. KUL pp 178 
2.8 狗 销 ee 181 
2. 8.1 60。、90。、120。 直 柄 锥 
tath 站 181 
2.8.2 60°, 90°, 、120° 锥 顶 锥 
magan EE ET TT TE 182 
2.8.3 WAER F JS AR ……… 182 
2.8.4 HEARR- FE EA 182 
2.8.5 带 导 柱 直 柄 90° $E M hi... 182 
2. 8.6 带 可 换 导 柱 锥 柄 90° 锥 面 
£h Er EEEE EE ETI T 182 
2.9 ET) ee 184 
2.9.1 贸 刀 的 主要 几何 参数 ls 184 
2.9.2 常用 机 匀 刀 的 形状 与 规格 
尺寸 Dt 184 
1. 直 柄 机 J: J] 本 184 
2. 莫 氏 锥 柄 机 用 贸 刀 Ne 184 
3. f EDLER] ooo 184 
4. 带 刃 倾角 莫 氏 锥 柄 机 用 匀 刀 184 
5. ERLA ELJI OE T 191 
6. POWDER LJ ……… 191 
7. RREME RHH] … 191 
8. WH) r uj Ea J] …… 191 
9. 直 柄 机 用 1:50 ERATE €e 191 
10. 莫 氏 锥 柄 机 用 1:50 锥 度 销 
JJ PEE E EE EN 191 


11. EWR RAHE KA lil 


















































. 粗 柄 带 颈 机 用 和 手 斥 
细 柄 机 用 和 和 手 用 丝锥 
细 长 柄 机 用 丝锥 
螺母 丝锥 
. 螺旋 模 丝 锥 
. 55° 非 密封 和 55° 密 封 管 螺 纹 
丝锥 












































wm PR 





圆 板牙 的 结构 与 几何 参 
数 E E E AEST TT T 
s p aa 
常用 板牙 的 类 型 、 规 格 
POA SF asasssss 
1. 圆 板牙 
2. 55" 非 密封 管 螺纹 圆 板牙 (G 
系列 ) 
3. 55" 密 封 管 螺纹 圆 板牙 (R 系 
列 ) 
4. 60" 密 封 管 螺 纹 圆 板牙 





第 3 章 车 床 夹具 及 辅 具 




















VL 目录 

EEEE] eee eee. 191 

12. 锥 柄 莫 氏 圆锥 铵 刀 及 米 制 
[| E % JJ ee eee 191 

2.10 Pk, PILE, EJ i 
JE SGE pp 198 
2.10.1 麻花 钻 的 刃 库 9 198 
2. 10.2 ”麻花 外 的 修 磨 …………………… 198 
2. 10.3 ” 群 销 的 为 磨 …………… 201 

2.10.4 扩 孔 销 外 径 极限 偏差 的 
选择 a PAE TENLTA T ITET ITE 204 

2.10.5. BT HR Rin Bu 
PE erreerrrerrreeerererrerereerreee 204 
2.10.6 BEJI JJ IJ eee 205 

2.10.7 EERIE REIRFLEXTI HS 
选择 EPET EEP 207 
2.11 ZË pp 207 
2.11.1 丝锥 结构 与 几何 参数 ………… 207 

2.11.2 常用 丝锥 的 类 型 、 规 格 
与 基本 尺寸 pp 209 
1. 粗 柄 机 用 和 手 用 丝锥 …………… 209 
3.1 通用 夹具 pp 228 
3.1.1 顶尖 228 
L 固定 顶尖 的 型 式 及 规格 ………… 228 
2. 回转 顶尖 的 型 式 及 规格 ………… 229 
3. 内 拨 顶 尖 的 型 式 及 规格 ………… 229 

4. 夹 持 式 内 拨 顶 尖 的 型 式 及 
规格 229 
5. 外 拨 顶 尖 的 型 式 及 规格 ……… 229 
6. 内 锥 孔 顶 尖 的 型 式 及 规格 ……… 229 

T. 夹 持 式 内 锥 孔 顶 尖 的 型 式 
及 规格 229 
3.1.2 来 水 233 
1. 鸡心 夹 头 E E E T E 233 
2. 卡 环 ee 233 
3. 夹板 234 
4. 车 床 用 快 换 卡 头 aa... 234 
3.1.3 卡 盘 ee 235 
1 自 定 心 卡 盘 人 235 
pA 单 动 卡 盘 T STE 235 
3. 过 渡 竹 pp 238 


3. 
3.2 


9 


;了 


59 


1.4 ER 
专用 夹具 
2.1 工件 的 定位 
1. 工件 定位 原理 
2. 和 常用 定位 元 件 限 制 的 工件 
自由 度 及 其 应 用 
工件 的 夹 紧 
1. 对 夹 紧 装置 的 基本 要 求 
2. 确定 夹 紧 力 的 基本 原则 
3. 车 床 夹具 常用 的 夹 紧 装 
典型 车 床 夹具 


1 醒 系 组 合 夹具 元 件 










































































3. 
1. 
2. 
3. 定位 件 
4 
5 
6 





220 


3. 


3. 


心 


心 


= 


k = F F = 5 F 8 8 Q F = 8 F = = = = = D = 


4 


3.-4, 
3.4, 


5 
3. 


7. 
8. 
3;3;2 


= 


= 


在- Dp. F J 


.4 ”游标 齿 厚 卡尺 


SDD 5 D 5 5 5 5 
O OO — CN. Q + “O L 一 


S 9 9 9 m 9 S t 
oo — CON Q + “G N 一 


其 他 件 


合 件 





车 转向 节 内 和 孔 组 合 夹具 



































2 成 组 夹具 











弹性 转动 刀 杆 

















示 、 带 表 和 数 显 高 度 





螺旋 测 微量 具 ..................... 
外 径 千 分 
两 点 内 径 千 分 尺 
内 测 千 分 尺 
三 爪 内 径 千分尺 
板 厚 千分尺 
壁 厚 千分尺 
RETIR 
公法 线 干 分 尺 
螺纹 千分尺 
机 械 式 测 微 仪 
指示 表 
杠杆 指示 表 pp 
内 径 指示 表 
大 量程 指示 表 
钢 球 式 内 径 指 示 表 
涨 簧 式 内 径 指 示 表 
深度 指示 表 
指示 表 的 结构 原理 与 使 用 … 
角度 量具 pp 


A 
















































































































































































ax VI 

5 切断 刀 杆 pp 283 

6. 90" 车 内 孔 方 刀 杆 oas 283 
7.4$" 车 内 孔 方 刀 杆 cosas 283 
8. 90。 车 内 孔 圆 刀 杆 2... 284 
9.4$。 车 内 孔 圆 刀 杆 20. 284 
3.5.2 刀 夹 ee 285 
1. 方 刀 杆 刀 来 eteeeeeeee。 285 
2. 圆 刀 杆 刀 来 285 
3. 莫 氏 锥 柄 工具 用 夹 持 器 9 285 
3.5.3 ”加工 螺 纹 用 辅 具 ………………… 287 
1. 板牙 夹 套 oeerererrreerrerererereee 287 
2. 丝锥 夹 套 srerreserrerereerererereees 287 
3. 切 制 螺纹 夹 水 287 

用 量具 与 量 似 

4.4.1 正弦 规 eon oere. 308 
4.4.2 90° 角 尺 enn. 310 
4.4.3 方形 角 尺 eeeeee。 313 
4.4.4 ”万 能 角度 尺 eon。 313 
4.4.5 JOHR ee。 314 
4.4.6 ”水平仪 een. 314 
1. 条 式 水 平 仪 eon 314 
2. 框 式 水 平 仪 pp 315 
3. 合 像 水 平 仪 pp 315 
4.4.7 角度 量 抉 assssssssssssssssssss 316 
1. 常用 角度 量 块 oasaa..s...... 316 
2. 特种 角度 量 块 …… 317 
3. 测量 角度 的 判定 …… 317 
4.5 量 块 、 量 针 和 量规 ………… 318 
4.5.1 ER pp 318 
4.5.2 量 针 eee. 320 
4.5.3 量规 pp 321 
1. 光滑 极限 量规 pe 32] 
2. 普通 螺纹 量规 …… 324 
3. 梯形 螺纹 量规 …… 329 
4. 工具 圆锥 量规 aaasssssssss. 333 
4.5.4 JR ee 339 
4.5.5. 半径 样板 +oeesssssssssssss 340 
4.5.6 螺纹 样板 pp 341 
4.5.7 中 心 规 ee 342 
4.6 电动 量 仪 pp 342 
4.6.1 圆 度 仪 enn. 342 











4.6.2 电动 轮廓 仪 pp 

4.7 量具 的 选择 .PP 

4.7.1 根据 测量 内 容 和 零件 状况 
选择 量具 

















4.7.2. 根据 零件 的 生产 批量 选择 


三 
Eż 


4.7.3 根据 零件 精度 选择 量具 





























第 5 章 车 削 零 件 结构 要 素 与 结构 工艺 性 


5.1 车 削 零 件 的 结构 要 素 ……… 
.1 中 心 孔 
.60° 中 心 孔 
.75°、 90° 中 心 筷 kiyatir ie kakoinaki 
.2 ZAARRA 
.3 BJP 
. 外 圆 退 刃 槽 及 相配 件 的 倒 角 、 











= — — > — — 






























































滚 花 ee 


3 
5.1.4 
1 
1 





2. 梯形 螺纹 直径 与 螺 距 系列 
3. 梯形 螺纹 基本 尺寸 
4. 梯形 螺纹 公差 


第 6 章 
61 极限 与 配合 2. ............. 
6.1.1 术语 和 定义 
6.1.2 国家 标准 的 基本 规定 
6.1.3 孔 、 轴 的 极限 偏差 与 配合 … 
1. 公称 尺寸 至 500mm 孔 的 极限 
局 差 E E T E 
2. 公称 尺寸 至 500mm 轴 的 极限 
ju 2 PEE E EI T TT 
3. 孔 、 轴 的 配合 
6.1.4 一 般 公 差 、 未 注 公 差 的 线 
性 和 角度 尺寸 的 公差 
6.2 形状 和 位 置 公差 ………………… 
6.2.1 形状 和 位 置 公差 符号 









































5.2 车削 零件 的 结构 工艺 性 





5. 梯形 螺纹 的 收尾 、 退 刀 槽 和 
倒 角 尺寸 
5.1.6 EIRA 
1. 55° 非 密封 管 螺 纹 
2.55° 密 封 管 螺 纹 
3. 60° 密 封 管 螺纹 
4. 米 制 锥 螺纹 
5. 55° 非 密封 管 螺纹 的 收尾 、 退 
刀 模 和 倒 角 尺寸 
.1.7 锯齿 形 (3°. 30°) 螺纹 …… 
.1.8 才 制 惠氏 螺纹 
普通 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 
退 刀 柳 和 倒 角 尺寸 
、 锥 角 和 工具 圆锥 …… 
1. 锥 度 、 锥 角 及 其 公差 
2. 机 床 和 工具 柄 用 自 夹 圆锥 




















a v 











un 
© 
I% 




















(LA 
一 
和 
° 




















公差 配合 与 表面 粗糙 度 
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人 代号 Ja E sie £S = > 
e J > l 代号 ( 即 型 F), 来 简 明 地 表示 机 床 的 类 


| s. 机 床 型 号 由 汉 请 拼音 字母 和 阿拉 伯 数 字 按 
E EEE 一 定 的 规律 排列 组 成 ， 分 为 基本 部 分 和 辅助 部 
金属 切 前 机 床 的 类 别 很 多 ， 为 了 便于 设 分, 中间 用 “/” 隔 开 。 
计 、 制 造 、 使 用 和 管理 ， 给 每 一 种 机 床 规定 一 机床 型 号 的 表示 方法 如 下 ， 

(A) O (O) A A A (xA) (O)/ (@) 


| 其 他 特性 代号 
重大 改进 序号 


主轴 数 或 第 二 主 参数 
主 参数 或 设计 顺序 号 
系 代号 
组 代号 
通用 特性 、 结 构 特 性 代号 
类 代号 
分 类 代号 


其 中 : Q 有 “ ()” 的 代号 或 数字 ， 当 无 内 容 时 则 不 表示 ， 若 有 内 容 则 不 带 括号 ; 
@ 有 “O” 符 号 者 ,为 大 写 的 汉语 拼音 字母 ; 

@) 有 “人 ”符号 者 ， 为 阿拉 伯 数 字 ; 

DA “@' 符号 者 ， 为 大 写 的 汉语 拼音 字母 或 阿拉 伯 数 字 ， 或 两 者 兼 有 之 。 
i 机 床 、 螺 纹 加 工 机 床 、 铣 床 、 刨 插 床 、 拉 床 、 句 
LL22 机床 的 分 类 及 类 代号 床 和 其 他 机 床 共 11 类 。 机 床 的 类 代号 用 大 写 的 
机 床 按 其 工作 原理 、 结 构 性 能 特点 及 使 用 范 ”汉语 拼音 字母 表示 ， 例 如 铣床 的 代号 是 “X"”， 
二 划分 ， 有 车 床 、 钻 床 、 键 床 、 磨 床 、 齿 轮 加 工读 做 “ 铣 "。 机 床 的 类 和 分 类 代号 如 表 1-1 所 示 。 

表 1-1 机 床 的 类 和 分 类 代号 


齿轮 加 | 螺纹 加 其 他 

































































































































































































































































Ay jk 上 床 rq PE FK J FE 未 | type | 4E k 
类 别 | 车 床 | 钻床 | PER 磨床 工 机 床 | 工 机 床 铣床 WAER 拉 床 | 锯床 机 床 
代号 C Z T M | 2M | 3M Y S X B L G Q 
读音 | 车 钻 E | 磨 | 二 麻 | 三 磨 | F 丝 铣 | J | 拉 | #l 其 

普通 型 式 外 ， 还 有 某 种 通用 特性 时 ， 则 在 类 代 

1.1.3 特性 代号 Be 

机床 的 特性 代号 号 之 后 加 通用 特性 代号 予以 区 分 ; 若 仅 有 某 种 























机 床 的 特性 代号 包括 通用 特性 代号 和 结构 。” 通用 特性 而 无 普通 型 式 者 ， 则 通用 特性 不 予 表 
特性 代号 ， 用 大 写 的 汉语 拼音 字母 表示 , 位 于 示 。 通 用 特性 代号 有 统一 的 固定 含义 ， 它 在 各 
类 代号 之 后 。 类 机 床 的 型 号 中 所 表示 的 意义 相同 。 机 床 通 用 

(1) 通用 特性 代号 ” 当 某 类 型 机 床 除 有 特性 代号 的 意义 及 读音 如 表 1-2 所 示 。 



















































































表 1-2 ”机床 的 通用 特性 代号 














加 工 中 | 

通用 各 精度 | 精密 自动 华 自 动 数控 | b (H OE | 轻型 paa PAR Etem 数 显 | 高 速 
特性 动 换 刀 ) 经 济 型 | 工 单元 

代号 G M Z B K H F Q C J R X S 
读音 | 高 | 密 | 自 | 半 #2 换 仿 轻 重 简 速 















































(D 结构 特性 代号 “对 主 参数 值 相 同 而 。 能 用 于 表示 结构 特性 。 
结构 、 性 能 不 同 的 机 床 ， 用 结构 特性 代号 予以 
区 别 。 结构 特性 代号 与 通用 特性 代号 不 同 , 它 ”4 ”机床 的 组 、 系 代号 
没有 统一 的 含义 ， 同 一 字母 对 不 同 机 床 的 含义 每 类 机 床 划分 为 10 个 组 ， 每 组 又 划分 为 
可 能 不 一 样 。 当 型 号 中 有 通用 特性 代号 时 ， 结 。 “10 个 系 ， 用 阿拉 伯 数 字 表 示 ， 位 于 类 代号 或 
















































































































































































































































































































































































































































































构 特 性 代号 应 排 在 通用 特性 代号 之 后 。 通 用 特 通用 特性 代号 之 后 。 和 车床 类 中 的 组 、 系 划分 如 
性 代号 已 用 的 字母 和 “I、0” 两 个 字母 均 不 表 1-3 所 示 。 
表 1-3 和 车床 统一 名 称 和 类 、 组 、 系 划分 表 (摘自 GB/T 15375 一 2008 ) 
类 | 组 系 + £ 数 
代 | 名 | 代 | 名 | 代 折算 y 3 
号 | 称号 称号 名 和 系数 n 
0 | 仪表 台式 精 整 车 床 1/710 | 床 身 上 最 大 回转 直径 
1 
2 | 小 型 排 刀 车 床 1 | 最 大 棒 料 直径 
仪 | 3 | 仪表 转 塔 车 床 1 | 最 大 棒 料 直径 
0 | 表 | 4 | 仪表 卡 盘 车 床 1/710 | 床 身上 最 大 回转 直径 
车 | 5 | 仪表 精 整 车 床 1/10 | 床 身上 最 大 回转 直径 
床 | 6 | 仪表 卧 式 车 床 1/10 | 床 身上 最 大 回转 直径 
7 | 仪表 棱 料 车 床 1 | 最 大 棒 料 直径 
8 | 仪表 轴 车 床 1/10 | 车 身上 最 大 回转 直径 
9 | 仪表 卡 盘 精 整 车 床 1/10 | 床 身 上 最 大 回转 直径 
0 | 主轴 箱 固定 型 自动 车 床 1 | 最 大 棱 料 直径 
1 | 单 轴 纵 切 自动 车 床 1 | 最 大 棒 料 直径 
$ ml 2 | 单 轴 横 切 自动 车 床 1 | 最 大 棒 料 直径 
轴 | 3 | 单 轴 转 塔 自动 车 床 1 | 最 大 棒 料 直径 
ë 1 | 自 |4 单 轴 卡 盘 自 动车 床 1/10 | 床 身上 最 大 回转 直径 
动 | 5 
车 | 6 | 正面 操作 自动 车 床 1 | 最 大 车 削 直 径 
床 | | 床 | 7? 
8 
9 
0 | 多 轴 平 行 作业 棒 料 自动 车 床 1 | 最 大 棒 料 直径 
多 | 1 | 多 轴 棒 料 自动 车 床 1 | 最 大 棒 料 直径 
M 2 多 轴 卡 盘 自动 车 床 1/10 | FH 
| 人 
> alz 多 轴 可 调 棒 料 自动 车 床 1 | 最 大 棱 料 直径 
半 | 5 | 多 轴 可 调 卡 盘 自动 车 床 1710 | 卡 盘 直径 
gje 立 式 多 轴 半 自动 车 床 1/10 | 最 大 车 削 直 径 
车 | 7 | 立 式 多 轴 平 行 作 业 半 自动 车 床 1/10 | 最 大 车 前 直径 
床 | 8 
9 
























































































































































































































































































































































































































































































































































1.1 金属 切削 机 床 型 号 编制 方法 
( 续 ) 
类 | 组 系 E 参 数 
代 | 名 | 代 | 名 | 代 折算 
号 | 称 | 号 | 称 | 号 aom 系数 
0 | 回 轮 车 床 1 | 最 大 棒 料 直径 
1 | 滑 贰 转 塔 车 床 1/10 | 卡 盘 直径 
2 | 棒 料 滑 枕 转 塔 车 床 1 | 最 大 棒 料 直径 
轮 | 3 | 沿 枕 转 塔 车 床 1/10 | 卡 盘 直径 
Mk 组 合式 转 塔 车 床 1/10 | 最 大 车 削 直 径 
营 | 5 | 横 移 转 塔 车 床 1⁄10 | 最 大 车 削 直 径 
车 | 6 | 立 式 双 轴 转 塔 车 床 1/10 | 最 大 车 削 直 径 
“| 7 | 立 式 转 塔 车 床 1⁄10 | 最 大 车 前 直径 
8 | 立 式 卡 盘 车 床 1/10 | 卡 盘 直径 
9 
0 | 旋风 切削 曲轴 车 床 1/100 | 转盘 内 孔 直径 
1 | 曲轴 车 床 1⁄10 | 最 大 工件 回转 直径 
曲 | 2 | 曲轴 主轴 肛 车 床 1/10 | 最 大 工件 回转 直径 
E 轴 连 杆 轴 颈 车 床 1⁄10 | 最 大 工件 回转 直径 
H 4 
Ë tjs 多 刀 凸 轮轴 车 床 1/10 | 最 大 工件 回转 直径 
车 | 6 | 凸轮 轴 车 床 1/10 | 最 大 工件 回转 直径 
东 | “| 床 | 7 | 凸轮 轴 中 轴 颈 车 床 1/10 | 最 大 工件 回转 直径 
8 | 凸轮 轴 端 轴 颈 车 床 1⁄10 | 最 大 工件 回转 直径 
9 | 凸轮 轴 凸 轮 车 床 1⁄10 | 最 大 工件 回转 直径 
0 
1 | 单 柱 立 式 车 床 1/100 | 最 大 车 削 直 径 
床 2 | 双 柱 立 式 车 床 1/100 | 最 大 车 削 直 径 
、| 3 | 单 柱 移动 立 式 车 床 1/100 | 最 大 车 前 直径 
$4 双 柱 移动 立 式 车 床 1/100 | 最 大 车 前 直径 
ES 工作 台 移 动 单 柱 立 式 车 床 1/100 | 最 大 车 前 直径 
6 
7 | 定 梁 单 柱 立 式 车 床 1/100 | 最 大 车 削 直 径 
8 | 定 梁 双 柱 立 式 车 床 1/100 | 最 大 车 削 直 径 
9 
0 | 落地 车 床 1/100 | 最 大 工件 回转 直径 
1 | 卧 式 车 床 1⁄10 | 床 身 上 最 大 回转 直径 
,| 2 | 马鞍 车 床 1/10 | 床 身上 最 大 回转 直径 
Ji 3 | 轴 车 床 1/10 | 床 身上 最 大 回转 直径 
人 卡 盘 车 床 1⁄10 | 床 身上 最 大 回转 直径 
式 | 5 | 球面 车 床 1/10 | 刀 架 上 最 大 回转 直径 
东 |5 主轴 箱 移动 型 卡 盘 车 床 1/10 | 床 身上 最 大 回转 直径 
7 
8 
9 










































































































































































































































































































































































4 第 1 章 车 床 
( 续 ) 
类 | 组 系 主 参数 
代 | 名 | 代 | 名 | 代 折算 
名 f 名 f 
号 | 称 | 号 | 称号 j 系数 I 
0 | 转 塔 仿 形 车 床 1⁄10 | 刀 架 上 最 大 车 削 直 径 
1 | 仿 形 车 床 1/10 | 刀 架 上 最 大 车 削 直 径 
仿 | 2 | 卡 盘 仿 形 车 床 1/10 | 刀 架 上 最 大 车 削 直 径 
形 | 3 | 立 式 仿 形 车 床 1/10 | 最 大 车 削 直径 
; £ 4 转 塔 卡 盘 多 刀 车 床 1/10 | 刀 架 上 最 大 车 削 直 径 
JJ 5 | ZIER 1/10 | 刀 架 上 最 大 车 削 直 径 
车 | 6 | 卡 盘 多 刀 车 床 1⁄10 | 刀 架 上 最 大 车 削 直 径 
床 | 7 | 立 式 多 刀 车 床 1/10 | 刀 架 上 最 大 车 削 直 径 
8 | 异形 仿 形 车 床 1/10 | 刀 架 上 最 大 车 削 直 径 
9 
轮 | 0 | 车 轮 车 床 1/100 | 最 大 工件 直径 
车 | lap 1 | 车 轴 车 床 1⁄10 | 最 大 工件 直径 
轴 | 2 动 轮 曲 拐 销 车 床 1/100 | 最 大 工件 直径 
辊 | 3 | 轴 颈 车 床 1/100 | 最 大 工件 直径 
c g4 轧辊 车 床 1⁄10 | 最 大 工件 直径 
"i 钢锭 车 床 1⁄10 | 最 大 工件 直径 
x | 6 
床 I 7 立 式 车 轮 车 床 1/100 | 最 大 工件 直径 
车 | 8 
床 | 9 | PER 1⁄10 | 最 大 工件 直径 
0 | 落地 铀 车 床 1/10 | 最 大 工件 回转 直径 
1 
2 | 单 能 半自动 车 床 1/10 | 刀 架 上 最 大 车 削 直 径 
其 | 3 | TRER 1/10 | 床 身上 最 大 回转 直径 
9 | 他 |4 
车 | 5 | 活塞 车 床 1/10 | 最 大 车 前 直径 
床 | 6 | 轴承 车 床 1/10 | 最 大 车 前 直径 
7 | 活塞 环 车 床 1/10 | 最 大 车 前 直径 
8 | 钢锭 模 车 床 1/10 | 最 大 车 削 直 径 
9 
Na 原 有 机 床 的 基础 上 进行 改进 设计 。 因 此 ， 重 大 改 
1.1.5 机 床 的 主 参数 ee 
进 后 的 产品 与 原型 号 的 产品 是 一 种 取代 关系 。 
机 床 型 号 中 主 参数 代号 一 般 采 用 主 参数 的 实 








际 数值 或 主 参 数 的 1⁄10 #1 1/100 折算 值 表示 ， 位 
于 系 代号 之 后 。 当 折算 值 大 于 1 时 取 整 数 ， 在 折 
算 值 之 前 均 不 加 “0”; 当 折算 值 小 于 1 时 ， 则 取 
小 数 后 的 第 一 位 数 ， 并 在 数字 前 加 “0”。 


1.1.6 机 床 的 重大 改进 顺序 号 


当 对 机 床 的 结构 、 性 能 有 更 高 的 要 求 ， 并 
需 按 新 产品 重新 设计 、 试 制 和 鉴定 时 ， 才 按 改 
进 的 先后 顺序 ， 即 按 A、B、C、… 字 母 顺 序 加 
在 型 号 的 尾部 (但 I、0 两 个 字母 不 得 选用 ) ， 
以 区 别 于 原 机 床 型 号 。 

重大 改进 设计 不 同 于 完全 的 新 设计 ， 它 是 在 



































1.1.7 车 床 型 号 示例 


示例 : CM6140 
C M 6 1 40 


P | 
通用 特性 代号 (精密 ) 


组 代号 (落地 及 卧 式 车 床 组 ) 
ARE 〈 卧 式 车 床 系 ) 
主 参 数 折算 值 ( 床 身上 最 大 回转 直径 400mm 的 1/10) 


1.2 常用 卧 式 车 床 型 号 与 技术 
参数 
常用 卧 式 车 床 型 号 与 技术 参数 如 表 14 所 示 。 
































表 1-4 常用 卧 式 车 床 的 型 号 与 技术 参数 
























































— TR 
技 术 参 数 工作 精度 /mm ü 
人 最 大 工件 最 大 加 工 直 JIRI | wp pe 外 形 尺寸 
ps h pN 
名 w 号 直径 x 最 径 /mm 最 大 加 Ra 程 /mm 主轴 转速 表面 Fa (K x % 
本 大 工件 长 加 工 粗糙 主 电 A| x 高 ) 
称 = < iF 司 度 圆柱 度 平面 度 全 T bag Zt 
mm | 床 身 | 刀 架 | | 长度 kaz way gaz 2 OA o a m a |a IIS 庆 Ra B| 6 /mm 
棒 料 | ¿mm 径 节 | 架 | 横向 A. 
E E mm |( 牙 /in) | mm š: r/min) Zum 
纵向 
轻型 N~ 
0.25 ~ 0.25 ~ | 144 ~ 60 ~ 0.03 | 0.02 1740 x660 
i CL6I34A | 340x1000 | 340 | 205 | 38 | 1000 “人 gi 35 | g 8 20 |9 |0 005 s0 Zo. 32 [L1] 114 052 Silo 
0.45 ~| 27 loas -| 87 20 ~ 0. 014 | 0. 009 1960 x 590 
C6132 340x750 | 340 | i80 | 49 | 650 1 Ea 10 | 125| 220 | 14 | 200 008] jlg0 yoigo) 16 |3⁄4 1.372210 
0.45~| 80~ yas. 80-~ 20 ~ 0. 014 |0. 009/ 2210 x590 
C6136 360x1000 | 360 | 20 | 49 | 9%0 | 10 [3 1 |a 125 20 |14 |2000 008 | /180 | 180 | 1.6 3⁄4 1.45 x1220 
8 ng 
CA6140 | 400x750 | 400 | 20 | 50 | 60 | 1~ a~ 2o 96 ~ |140| 320 |24 | 10~ |0.009 0.027 |0.019/| 1.6 |7.5| 7.84 |1.99| 2418 x1000 
192 | 2 1 1400 /300 | $300 x1267 
18 ~ 
gaal Dalgas 9E 5 0.03 0.02 2260 x 1050 
CR6150 | 500x750 | 50 | 320 | 74 | 70 入 | Ç QP L 140| 280 [15 | 160 | 00L | 00 qa L6 75784] 2 ZDA 
x 25 ~ 
四 式 1800 
车 床 
1~ |ə4< 025-|96- 10 ~ 0.027 0.019 2418 x1037 
CA6150 | 500x750 | 50 | 30 | 50 | 60 | 192 | 48 1 |140| 320 |24 | 1400 [0.00 | /300 |/300| 1.6 |7.5| 7.84 2.06| xl312 
CA6161 | 610x1000 | 610 | 370 | 5o | %0 | 1~ .2 025~) 9% |140| 420 |24| 8~ 000 0027 |0.019| 1.6 [7.5] 7.84 22 268 x1130 
192 4 | -1 1120 /300 | xd300 x1367 
1~ |14~ |05~|28- 6~ 0.03 | 0.02/ 3660 x1440 
CW6163 | 630x1500 | 630 | 350 | 7% |1350] zp | 1 Do | 1 [20] 420 18 g0 | 0.01 a | ga00 | 25 H |164 D 
I~ |əg. |025~| 56~ = 0.067 0. 0337 5970 x2050 
CT61100 | 1000x3000 | 1000 | 630 | 98 |270 | 224 | 56 | 1 |350| 550 |12 52 | 0.02 |/500 | 50 | 1.6 |22| 24 |103| x1650 
2 
CQW61100C| 1000x1500 | 1000 | 720 | 102 |1350 | 1~ fj4_1|&5~|28~ |20| 50 |18 lç go 0.01 | 0.03 0.022 16 |1 |2.2|5 3650 x1550 
224 120 | 1 /300 | $300 x1750 
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1.3 普通 车 床 的 结构 与 传动 系统 


1.3.1 卧 式 车 床 主要 组 成 部 分 的 名 称 













Si 


Zi 


和 用 途 
转 式 车 床 的 结构 及 主要 组 成 部 分 如 图 1-1 
所 示 。 











图 1-1 卧 式 车 床 的 结构 及 主要 组 成 部 分 
1 一 主轴 箱 2 一 卡 盘 3 一 刀 架 4 一 冷却 液 管 ”5 一 尾 座 6 





8 一 光村 

(1) RI 床 身 是 卧 式 车 床 的 基础 部 件 ， 
它 是 车 床 其 他 部 件 〈 主 轴 箱 、 进 给 箱 、 溜 板 箱 、 
尾 座 等 ) 的 安装 基础 ， 用 以 保证 各 部 件 间 的 正确 
位 置 及 相对 运动 轨迹 。 床 身上 面 有 保证 刀 架 正确 
移动 的 三 角形 导轨 和 尾 座 移动 的 平 导轨 。 

(2) 主轴 箱 主轴 箱 安装 在 床 身 的 左上 
端 ， 内 装 主 传动 系统 及 主轴 部 件 。 主 轴 的 端 间 
可 安装 卡 盘 ， 用 以 夹 持 工件 并 带动 工件 旋转 。 
主轴 的 不 同 转速 是 通过 改变 主轴 箱 外 变速 手柄 
的 位 置 获 得 的 。 

(3) 挂 轮 箱 ” 挂 轮 箱 用 来 把 主轴 的 转动 
传人 进 给 箱 。 更 换 箱 内 的 齿轮 并 与 进 给 箱 配 
合 ， 可 以 车 前 各 种 不 同 的 螺纹 。 

(4) 进 给 箱 ” 进 给 箱 内 有 进 给 运动 传动 
系统 ， 用 来 把 主轴 的 旋转 运动 传 给 光 杠 或 长 丝 
杠 。 变 换 箱 体外 手柄 位 置 ， 调 整 箱 内 齿轮 的 路 
合 位 置 ， 可 以 使 光 杠 或 长 丝 杠 得 到 各 种 不 同 的 
转速 ， 以 控制 进 给 量 的 变换 。 光 杠 用 来 把 进 给 
箱 的 运动 传 给 溜 板 箱 ， 使 车 刀 按 要 求 的 速度 作 
直线 进 给 运动 ， 用 于 车 削 外 圆 或 端面 ; 长 丝 杠 
通过 光板 使 车 刀 按 要 求 的 传动 比 作 精确 直线 移 


























































































































床 身 7 一 长 丝 杠 














9 一 操纵 杆 ”10 一 汐 板 ”11 一溜 板 箱 ”12 一 进 给 箱 “13 一 挂 轮 箱 








动 ， 用 来 车 前 螺纹 。 

(5) 溜 板 箱 ” 溜 板 箱 可 把 光 杜 或 长 丝 杠 
的 转动 传 给 汐 板 。 改 变 箱 外 的 手柄 位 置 ， 可 实 
现 纵 、 横 向 进 给 运动 的 变换 ， 带 动 汐 板 、 刀 架 
实现 进 给 运动 。 

(6) WWA ae ( 见 图 1-2) 安装 
在 床 身 的 导轨 上 ， 包 括 床 鞍 、 中 滑板 、 小 滑 
板 、 方 刀 架 等 。 方 刀 架 是 用 来 安装 刀具 的 。 摇 
动手 轮 9， 可 使 整个 渔 板 左 、 右 移动 ， 实 现 纵 
向 进 给 ; 摇动 中 滑板 手柄 8， 通过 中 滑板 内 的 
丝 枉 ， 可 使 中 滑板 1 作 横 向 进 刀 或 退 刀 ; 摇动 
小 滑板 手柄 5， 通过 小 滑板 内 的 丝 杜 ， 可 使 小 
滑板 4 作 纵 向 进 刀 或 退 刀 。 小 滑板 下 部 的 转盘 
3 的 圆周 上 有 两 个 固定 螺钉 6， 在 小 滑板 转动 
后 可 以 锁 紧 。 由 上 可 见 ， 床 鞍 是 纵向 车 前 工件 
时 使 用 ， 中 滑板 是 用 来 控制 切 前 深度 和 横向 车 
前 工件 的 ， 而 小 滑板 则 是 车 前 圆锥 面 或 纵向 车 
前 较 短 工件 时 使 用 的 。 

(7) 尾 座 ” 尾 座 安 装 在 床 身 右 端的 尾 座 
导轨 上 ， 可 沿 导 轨 纵 向 移动 ， 以 调整 尾 座 与 主 
轴 箱 之 间 的 距离 。 
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12 了 卧 式 车 床 的 溜 板 部 分 
1 一 中 滑板 2 一 方 刀 架 3 一 转盘 4 一 小 滑板 5 一 小 滑板 手柄 
6 一 固定 螺钉 7 一 床 壕 8 一 中 滑板 手柄 9 一 手 轮 














尾 座 顶 尖 装 在 尾 座 套 简 的 锥 和 孔 里 ， 用 来 文 
顶 较 长 的 工件 ; 尾 座 套 简 内 还 可 以 安装 销 头 、 
POR, BEJ, E D, MARTELI T 
和 螺纹 加 工 。 


1.3.2 车 床 传动 系统 图 


车 床 传动 系统 图 就 是 用 国家 制图 标准 中 规 
定 的 机 床 元 件 符号 代表 传动 系统 中 的 各 个 机 
件 ， 用 平面 展开 图 表示 传动 系统 中 各 条 传动 链 
及 相互 关系 的 简 图 。 传 动 系统 图 中 ， 标 明了 与 
传动 有 关 的 各 种 数据 ， 如 电动 机 的 转速 、 功 
R, 齿轮 的 从 数 ， 带 轮 的 直径 ， 丝 杠 的 螺 距 ， 
齿 条 的 模 数 ， 蜗 杆 的 头 数 与 蜗轮 的 齿 数 等 。 

车 床 传动 系统 图 的 主要 功能 如 下 : 

QD 简洁 地 表明 了 车 床 的 传动 元 件 、 传 动 
机 构 和 各 条 传动 链 的 传动 关系 ， 用 以 了 解 车 床 
各 传动 元 件 之 间 的 配合 关系 ( 如 轴 和 齿轮 是 
固定 键 联接 、 滑 移 键 联接 还 是 空 套 的 等 ); 传 
动 路 线 及 传动 链 的 首 端 与 末端 ， 了 解 传动 的 变 
速 和 变 向 方式 ; 了 解 传动 系统 中 有 哪些 传动 机 
构 ， 如 离合 器 、 制 动 器 、 变 速 、 变 向 机 构 等 。 

@ 利用 传动 系统 图 上 标 出 的 各 个 数据 ， 
可 以 计算 出 车 床 主轴 的 各 级 转速 ， 正 、 反 转 转 








































































































速 的 级 数 ; 车 削 螺 纹 的 种 类 及 螺 距 的 范围 ; JJ 
架 的 纵向 、 横 向 进 给 量 的 级 数 及 范围 ， 以 及 刀 
架 纵 向 、 横 向 快速 移动 的 速度 等 。 
由 上 可 见 ， 车 床 传 动 系统 图 是 了 解 车 床 主 
要 性 能 、 基 本 结构 和 使 用 、 调 整 车 床 的 重要 资 
料 。 作 为 车 床 操 作 人 员 ， 如 果 不 识 读 车 床 的 传 
动 系统 图 ， 则 不 可 能 独立 地 完成 车 床 加 工 中 的 
一 系列 调整 ( 如 螺纹 车 前 ) 和 正确 加 工 。 因 此 ， 
掌握 车 床 传动 系统 图 的 重要 性 是 不 言 而 喻 
的 。 

要 迅速 、 正 确 地 熟悉 车 床 的 传动 系统 ， 就 
必须 把 握 住 两 个 关键 问题 。 首 先是 在 传动 系统 
图 上 找 出 所 要 研究 的 某 一 传动 路 线 的 首 端 件 和 
末端 件 ， 自 首 端 至 末端 逐一 理 清 各 个 轴 、 人 齿轮 
等 传动 件 之 间 的 传动 关系 ; 其 次 是 列 出 这 一 传 
动 链 的 结构 式 。 这 样 ， 这 一 传动 路 线 的 传动 过 
程 、 传 动 比 等 关系 就 会 十 分 清晰 了 。 现 以 
CA6140 车 床 为 例 ， 分 别 研究 其 主轴 传动 系统 
和 进 给 传动 系统 ( 见 图 1-3) 。 

1. 主轴 传动 系统 

主轴 传动 系统 的 首 端 件 是 主 电动 机 ， 末 端 
件 是 主轴 WY。 由 图 1-3 可 见 ， 运动 由 主 电动 机 
经 V 带 传 至 主轴 箱 中 的 轴 工 。 轴 工 上 多 片 式 摩 
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图 1-3 CA6140 型 卧 式 车 床 的 传动 系统 图 


P=5mm 





<q] +— 
XXVII 
P=12mm 
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探 离合 器 M, 左 半 部 接合 时 ， 主 轴 正 转 ; 右 半 
部 接合 时 ， 主轴 反 转 。 轴 工 的 运动 经 离合 器 
M, 和 变速 齿轮 传 至 轴 开 和 轴 亚 。 当 主轴 VL 上 
的 请 移 齿轮 z =50 处 于 左边 位 置 时 ， 运 动 经 齿 
轮 副 63/50 直接 传 给 主轴 ， 
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M, 接合 时 ， 则 运动 经 轴 卫 一 VV 一 V 一 WY 传 至 
主轴 ， 使 主轴 获得 中 、 低 转速 。 

CA6140 车 床 主轴 正 转 为 24 级 ， 转 速 为 10 
~ 1400r/min; 反 转 为 12 级 ,转速 为 14 ~ 
1580r/min。 这 里 把 主轴 传动 系统 的 传动 链 结 
























































速 ， 当 滑 移 齿轮 z = 50 向 右 移 与 齿轮 离合 构 式 列 出 如 下 : 
56 2 
— |38 58 
s" ia 30 
动机 一 $130/$230 一 I 1 II—I 
= 50 、34 39 
134 * 30 41 
T 6 
M, -50 
而 | I s| 2 E 
A A Y sg Ma 
50 50 
根据 传动 系统 图 和 传动 链 结 构 式 ， 主 轴 正 s 一 一 带 传动 的 滑动 系数 (s J 
转 时 共有 30 种 传动 路 线 ， 应 该 是 30 级 转速 而 0.98), 
不 是 24 级 转速 ， 但 是 实际 上 ， 由 于 轴 亚 至 轴 根据 式 〈1-1) ， 主 轴 最 高 转速 的 传动 链 方 
V 间 的 四 种 传动 比分 别 为 程式 为 
Tr y a = (1450 x320 x0. 98x5 xa SE min 
. 20 51_1 = 14005 mn 
278050 4 T 
i -2 x 2-4 a n = (1450 a x0. 98 x Sxi xix min 
50 51 10r/ min 
Tan 同 理 ， 可 以 列 式 分 别 计算 出 CA6140 车 床 
其 中 , ¿ 和 i 基本 相等 ， 所 以 实际 上 只 有 三 种 的 24 级 转速 为 10r/min, 12. 5r/min, 16r/min, 
不 同 的 传动 比 。 因 此 ， 轴 亚 的 6 级 转速 通过 上 20r/min, 25r/min, 32r/min, 40r/min, 50r/ 
述 三 种 传动 路 线 ， 使 主轴 获得 18 级 不 同 的 转 min, 63r/min、80r/min、100r/min、125r/min、 
速 ， 加 上 经 齿轮 副 63/50 直接 传递 时 的 6 级 ， 160r/min, 200r/min, 250r/min、 320r/min、 
主轴 总 共 可 获得 24 级 不 同 的 转速 。 400r/min, 450r/min, 500r/min、 560r/min、 
同 理 , EAEE, KAMRA 3 级 转 yn 900r/min、1120r/min、1400r/min。 





速 ， 所 以 只 能 获得 12 级 不 同 转速 。 
主轴 的 转速 nyp (单位 为 /min) 可 按 下 
列传 动 链 方程 式 计 算 











d 
nal 三 风电 动机 x Xexi (1-1) 


maa 机 一 一 主 电动 机 转速 (r/min); 
di 一 一 主动 带 轮 直径 (mm); 
d, 一 从 动 带 轮 直 径 (mm); 

箱 中 齿轮 总 传动 比 ; 





式 中 


























FH, 这 24 级 转速 是 按 公 比 $=1.25 的 等 比 
级 数 排列 的 。 等 比 级 数 的 转速 数列 具有 在 结构 
上 易于 实现 而 且 经 济 合 理 等 优点 ， 因 而 在 车 床 
主 运动 系统 有 级 传动 中 得 到 广泛 的 使 用 。 并 

公 比 由 已 经 标准 化 ,其 数值 为 1.06. 

















1.12. 1.25. 1.41, 1.60, 1.78 和 2.0。 
2. 进 给 传动 系统 
进 给 传动 系统 是 使 刀 架 实现 纵向 或 横向 和 运 


动 的 传动 链 。 虽 然 刀 架 的 动力 来 自 电动 机 ， 但 
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由 于 刀 架 的 进 给 量 与 螺纹 的 导 程 是 以 主轴 每 转 
过 一 转 时 刀 架 的 移动 量 来 表示 的 ， 因 此 进 给 运 
动 传动 链 的 首 端 件 是 主轴 ， 而 末端 件 是 刀 架 。 
但 是 在 车 前 螺纹 时 ， 运动 是 由 螺 距 P= 12mm 
的 丝 杠 通过 开 合 螺母 传动 刀 架 的 ， 又 分 为 车 削 
米 制 螺纹 和 米 制 蜗杆 的 传动 路 线 、 车 削 才 制 螺 
纹 和 寸 制 蜗杆 的 传动 路 线 、 车 前 非 标 准 螺 距 及 
精密 螺纹 的 传动 路 线 和 车 前 扩大 螺 距 螺纹 的 传 
动 路 线 四 种 情况 ; 而 车 削 外 圆 、 内 圆 表面 ， 先 

































































是 经 光 杠 把 运动 传人 溜 板 箱 内 ， 最 后 由 与 床 身 
齿 条 相 路 合 的 小 齿轮 [z=12(m =2.5Smm)] 传 
动 而 实现 刀 架 的 纵向 进 给 ; 车 削 端 面 ， 则 是 经 
光 杠 传人 溜 板 箱 内 的 运动 ， 传 至 螺 距 P = Smm 
的 横向 丝 枉 ( XXWI) ， 因 与 刀 架 上 的 螺母 相 由 
合 而 实现 刀 架 的 横向 进 给 。 上 述 传动 路 线 的 传 
动 链 结构 式 及 传动 链 方程 式 分 列 如 下 。 

(1) 车 前 米 制 螺纹 和 米 制 蜗杆 的 传动 路 
线 ”其 传动 链 结构 式 为 










































































33 63 100 
33 100 * 75 
yegi 米 制 螺纹 交换 具 
gay | Cuma) y ( 米 制 螺纹 交换 区 轮 ) 
58 |33 ,25 64 ,100 
25 * 33 100 > 97 
(左旋 螺纹 ) ( 米 制 蜗杆 交换 齿轮 ) 
19 
14 
20 
14 
28 35 
36 35 “28 
21 
18 ,35 
六 45 28 
25 25 36 s= ST 
XII 36 XI n XV 36 25 XV WI XI—M,— Ill ZZ 
28 28 15| 杠 (P=12mm)] 一 
| ja 
28 18 15 
45 > 48 
36 
28 
32 
28 
根据 传动 链 结构 式 ， 和 车削 米 制 螺 纹 (f 为 
MO 的 传动 链 方 程式 为 Pa, 58 33 64 100 25 
E E 98 36 MeT oa 58 33 1007 97 > 36 
= sg 33 100 75 36 = >36 25 T m 
' ig X XET Xia X (1-3) 
Xi X12 (1-2) # ° 36 25 “° f 
式 中 ig Ah XII ~ 轴 XIV 间 滑 移 齿轮 变速 式 中 m. EKIRA (mm); 
机 构 的 八 种 传动 比 之 一 ; p. 蜗杆 的 轴 向 齿 距 (mm) 
i HH XV ~ 轴 XW 间 两 组 滑 移 齿轮 (2) 车 前 寸 制 螺纹 和 寸 制 蜗杆 的 传动 路 
变速 机 构 四 种 传动 比 之 一 ; 线 ”其 路 线 与 车 米 制 螺纹 和 米 制 蜗杆 的 传动 路 


P. 车 削 螺 纹 的 螺 距 (mm) 。 
车 前 米 制 蜗杆 ( 右 旋 ) 的 传动 链 方程 式 























线 的 前 后 部 分 基本 相同 ,不 同 的 是 ii 的 传动 
式 。 其 传动 链 结构 式 如 下 : 





1.3 普通 车 床 的 结构 与 传动 系统 11 






























































33 63 、100 
33 100 ” 75 
jem 寸 制 螺纹 交换 此 
ya 58 yp) EERO | Q | Criar qepa 830) 
58 33 25 64 、100 
25 33 100 ~ 97 
(左旋 螺纹 ) ( 才 制 蜗杆 交换 齿轮 ) 
14 
19 
14 
20 
28 35 
21 35 ”28 
36 
18 35 
21 45 ”28 
= 33 36 2 
Re AA XY 一 — XVI—M.— XVI ( 224: 
76 28 15| 已 =12mm) 一 刀 架 
35“48 
28 
28 18 15 
45 ” 48 
28 
36 
28 
32 
根据 传动 链 结构 式 ， 车 削 十 制 螺纹 A 1 一 一 每 25. 4mm 长 度 内 的 牙 数 。 
旋 ) 的 传动 链 方程 式 为 车 削 才 制 蜗杆 的 传动 链 方程 式 为 
58 33 63 100 1 、36 = 58 33 64 100 1 
n =25.4/1 x 3g x33 x T00 * 5 Š" x D, =25. 47/1 x Zg X33 X100 X 97 x i x 
ig x12 (14) S kig] (1-5) 
RP ig #H XIV ~ MINEIRA 6 22 E bL 式 中 D, 称 径 节 (Fin). 
I sss (3) 车 前 非 标准 螺 距 及 精密 螺纹 的 传动 
i XV -AXAR 咯 线 其 传动 链 结构 式 为 
变速 机 构 的 四 种 传动 比 之 一 ; 
> | 
、 58 33 加 
主轴 VI 一 36 一 你 一 33 25 IX 5 x P XII M, 
25 33 (交换 齿轮 ) 


XIV—M,—XVI—M, 

(4) 车 削 扩大 螺 距 螺纹 的 传动 路 线 将 
IX ZZ 3091841836 z = 58 移 至 右 端 (图 1-3 
中 的 虚线 位 置 ) SA EAE z = 26 相 哮 
合 。 于 是 ， 主 轴 与 轴 芭 之 间 不 再 是 通过 齿轮 副 
直接 传动 ， 而 是 经 轴 V 、IV 、 陡 及 全 间 的 齿轮 
副 传动 。 自 轴 芭 至 丝 杠 之 间 的 传动 ， 与 车 削 正 




















| 


























XVI 丝 杠 ) 一 刀 架 





常 螺 距 时 相同 。 

使 用 扩大 螺 距 时 ， 可 使 主轴 至 丝 杠 间 的 传 
动 比 增 大 16 倍 或 4 倍 ， 从 而 使 车 出 的 螺纹 导 
程 也 相应 地 扩大 16 倍 或 4 倍 。 但 由 于 轴 JV 上 
的 两 组 滑 移 齿轮 的 路 合 位 置 对 加 工 螺纹 导 程 扩 
大 倍数 有 直接 影响 ， 所 以 主轴 转速 在 10 ~ 32r/ 





















































" + Eg] 
min ye, || 
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内 ， 可 以 扩大 16 倍 ; 主轴 转速 在 40 





~125r/min 范围 内 ， 可 以 扩大 4 倍 ; 主轴 转速 
更 高 时 ， 导 程 就 不 能 扩大 。 





为 











米 制 蜗杆 (39 种 ) : m, =0.25 ~48mm; 
寸 制 蜗杆 (37 种 ) : 1 ~96 牙 /in。 
(5) 由 光 杠 传人 溜 板 箱 ， 实 现 纵向 、 横 



































车 前 螺纹 的 范围 如 下 。 向 标准 进 给 量 的 传动 ”由 光 杠 传人 溜 板 箱 ， 实 
米 制 螺纹 (44 种 ) : P=1 ~192mm; 现 纵向 、 横 向 标准 进 给 量 的 传动 链 结构 式 如 
寸 制 螺纹 (20 种 ) : 2 ~24 牙 /in; F: 
PA 米 制 螺纹 传动 路 线 28 E 
主轴 VI 一 一 XW 一 各 一 XIX( 光 杠 ) 一 
` o se ROUD 
36 ` 32 E 4 
K PO OM (超越 离合 器) 一 ( XX ) 一 全 一 (XXID 
i 
mE (XM) — ON 一 齿轮 aa tiA) 
30 %48 Me? 
40 M, Í 
80 (XXV) 48 x5? (XXI) — JR EA) 
40 30 | | 48 18 A rE 
30 48 ° 
D 纵向 进 给 量 的 计算 。 当 进 给 运动 经 米 将 式 (12) 化 简 后 ， 可 得 








制 螺 纹 传动 路 线 时 ， 其 传动 链 方程 式 为 


7 | x58 x33 、63 „100 25 

外 “58 `33 100° 75 ^36 
25 36 , 28 36 32 4, 
36 ` 25 ` É ` 56 `32 ` 56 29 
40 30 28 


30 x 48 x 30 x l2rm( mm/ r) 


@ 横向 进 给 量 的 计算 。 其 传动 链 方程 式 





X L X 





(1-6) 








f 1 x58 、33 63 „100 25 

É ”58 33 100 75 ”36 
25 36 , 28 36 32 4, 
36 ` 25 ` f 56 32 ` 56 `29 


40 30 48 59 
30 * 48 * qg X Tg x 5 (mm/r) (1-7) 
如 下 。 


进 给 量 的 级 数 及 范 奋 
向 、 横 向 进 给 量 : 各 64 级 ; 
癌 进 给 量 . fy =0. 028 - 6. 33mm/r; 
向 进 给 量 : fy =0.014 ~3. 16mm/r; 
溜 板 纵向 快 移 速 度 : 4m/s; 

中 滑板 横向 快 移 速度 : 2m/s。 

(6) 进 给 运动 传动 链 的 计算 分 析 

@ 车 削 米 制 螺纹 。 





X lig X 









































P=7isy ijg 








由 进 给 运动 传动 链 结构 式 可 见 ， 基 本 变速 
组 (iz) 有 8 种 不 同 的 传动 比 ， 即 

i -26 -0.5， | 27., 

Gao = 28 了， 

32.8,  ; 36.2. 

8 7° “t 09 7 

p219 95 ; -20_10. 

14 7) 14 7? 
-33 0, -36_2 

IT sa 7 


这 8 个 传动 比 近似 按 等 差 级 数 排列 ， 变 换 
ig 就 可 车 出 螺 距 按 等 差 级 数 排列 的 螺纹 。 
增 倍 变 速 组 (ia) 有 4 种 不 同 的 传动 比 ， 








即 
tr Ps 3 
f 45 48 8? f 35 48 4? 
To ea n 5595 5 
fB 45 28 2' f 35 28 


这 4 个 传动 比 按 倍数 关系 排列 ， 变 换 ig 
就 可 车 出 螺 距 按 倍数 关系 变化 的 螺纹 。 

ix 与 i 的 不 同 组 合 ， 就 可 车 出 表 15 所 
列 螺 距 的 螺纹 。 
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表 1-5 ”CA6140 型 车 床 车 削 米 制 螺 距 的 螺纹 表 (单位 : mm) 
;人 1 „151 a 75 _1 n x35_1 28 35 _| 
i “和 8 “4 4 “28 7 2 35 x 28 
26/28 
28/28 1.75 3.5 7 
32⁄28 1 2 4 8 
36/28 2; 25 4.5 9 
19/14 
20/14 1.25 2::5 5 10 
33⁄21 5.5 11 
36/21 1.5 3 6 12 
如 需 车 削 螺 距 大 于 12mm 的 螺纹 时 ， 必 须 ”的 相应 的 螺 距 值 ( 即 25. 4/n)， 故 需 在 传动 链 
采用 扩大 螺 距 机 构 。 如 前 所 述 ， 扩 大 螺 距 机 构 ”中 含有 特殊 数字 25.4。 由 式 (1-4) 可 见 ， 交 
有 两 种 传动 比 ， 即 marzh (S), 在 基本 变速 组 
n 58 80 80 44 、26 _16， 00 75 
FI 26 20 20 44 58 (17is ) 与 增 倍 变速 组 传动 之 间 ， 用 齿轮 36/25 
44 2 25.4 ¿tas 
i = 56 X90 X 50 X 44 X Sg = 传动 。 由 于 95 x 站 ~， 因而 可 获得 所 需 
由 于 扩大 螺 距 机 构 的 传动 齿轮 是 主 运动 中 ”的 数字 25.4， 并 且 在 分 子 的 位 置 上 。 此 外 ， 
的 传动 齿轮 ， 因 此 ， 当 主轴 转速 确定 时 ， 螺 距 ”在 传动 路 线 上 使 i, ZN ig, KRIE, BAE 





扩大 的 倍数 也 随 之 确定 了 。 即 主轴 转速 为 10 
~32r/min 时 ， 螺 距 可 扩大 16 倍 ; 主轴 转速 为 
40 ~ 125r/min 时 ， 螺 距 只 能 扩大 4 倍 。 

© 车 前 寸 制 螺纹 。 由 于 寸 制 螺纹 的 螺 距 
用 每 英寸 长 度 上 螺纹 的 牙 数 n 表示 ， 为 便于 





























数字 按 等 差 级 数 规律 排列 ， 以 适应 车 削 才 制 螺 
纹 的 需要 。 将 式 (14) 化 简 后 ， 可 得 





CA6140 型 车 前 寸 制 螺纹 的 值 如 表 1-6 
































É. 
传动 计算 ， 把 十 制 螺 纹 换算 成 以 “mm” 表示 所 示 。 
表 1-6 ”CA6140 型 车 床 车 削 寸 制 螺 纹 的 n 值 表 (单位 : Fin) 
iig 5 x 5 - 1 s x 15 = 1 18 <35- 1 所 x 35 zi 
Iig * 48 T8 “48 ` 4 45 28 2 * 728 
28/26 3,25 
28/28 14 7 3: 5 
28/32 16 8 4 2 
28/36 18 9 4.5 
14/19 19 
14/20 20 10 5 
217/33 11 
21/36 24 12 6 3 
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@ 车 削 米 制 蜗杆 螺纹 。 米 制 蜗杆 的 螺 交换 此 轮 由 (4 < ) 换 为 (xl )， 在 
纹 ， 其 基本 参数 是 用 与 蜗杆 相 咕 合 的 蜗轮 轴 向 





模 数 m 表示 (单位 为 mm) ， 因 而 单 头 米 制 蜗 R (13) Wan SETE, Aefa 
杆 螺纹 的 轴 向 齿 距 P, = am, o H T m. 也 具有 






























































米 制 螺纹 等 差 数列 的 规律 ， 因 此 ， 车 削 米 制 蜗 m, = Tis in 
杆 螺纹 的 传动 路 线 和 车 削 米 制 螺纹 的 相同 。 但 CA6140 型 车 床 车 削 单 头 米 制 蜗杆 轴 向 模 
是 ,为 了 要 产生 一 个 特殊 的 "因子 , 故 需 将 Am, 的 数列 如 表 1-7 所 示 。 
表 1-7 CA6140 型 车 床 车 削 单 头 米 制 蜗杆 的 轴 向 模 数 m. 表 (单位 : mm) 
Lë 18 、15 -1 28 15_1 18 35 _1 28 35 _1 
isg 45 48 8 35 48 4 45 28 2 35 28 
26/28 
28/28 1:75 
32/28 0.25 0.5 1 2 
36/28 2. 25 
19/14 
20/14 1.25 2.5 
33⁄21 2.75 
36/21 1:5 3 
@ EKHAR. HARTER 。” 并 使 分 母 数字 按 等 差 数 列 排列 ) ， 交 换 齿 轮 用 














会 数 为 径 节 AF HEE; Ta FO 
参数 为 径 节 (D,) ， 单 位 为 牙 /in， 因 而 单 头 才 (名 100), n$ x 36 25AT aega z l 

















制 蜗杆 螺纹 的 轴 向 齿 距 P, 则 为 100”97 7 25 8 
p -7525.4 子 。 将 式 (1-5) 化 简 后 ， 可 得 
* D | i 
p D = MES 
因此 ， 含 有 25.4 Ë n 两 个 特殊 因子 。 故 "一 请 
在 车 削 寸 制 蜗杆 螺纹 时 ， 应 采用 车 削 寸 制 螺纹 CA6140 型 车 床 可 加 工 的 单 头寸 制 蜗杆 的 











的 传动 路 线 (获得 在 分 子 位 置 上 所 需 的 25.4， £ D, 数列 如 表 1-8 所 示 。 
表 1-8 CA6140 型 车 床 车 削 寸 制 蜗杆 的 径 节 DD, 表 (单位 : Fin) 
































iti 18 15_1 28 15_1 18 35_1 28 35 _. 
i/i% 45 48 8 35 “48 4 45 28 2 35 “28 ` 
56 28 14 7 
64 32 16 8 
72 36 18 9 
80 40 20 10 
88 44 22 11 
96 48 24 12 

















© 车削 非 标准 螺纹 及 精密 螺纹 。 将 进 给 
箱 内 齿 式 离合 器 M... M, M, 全 部 接合 ， 则 轴 
Mhh XIV 及 轴 XW 直接 传动 丝 杆 ( XWL) ， 不 
再 经 过 进 给 箱 内 任何 齿轮 传动 ， 大 大 地 缩短 了 
传动 路 线 ， 从 而 减少 了 齿轮 传动 误差 对 螺纹 螺 
距 精 度 的 影响 ， 并 可 用 精度 高 的 交换 齿轮 来 车 
前 所 需 螺 距 的 螺纹 。 交 换 齿 轮 的 调整 计算 如 下 
(参见 车 削 非 标准 螺纹 及 精密 螺纹 的 传动 结构 
A): 














58 、33 2 = 
58 33 z Z 





P, =l La x 


ži z. P 
则 PS. ú => 
适当 选择 交换 齿轮 z, 、z,、z;、 纪 的 齿 数 ， 
就 可 车 出 所 需要 螺 距 (Pi) 的 螺纹 。 
@ 纵向 进 给 量 的 计算 。CA6140 型 车 床 
的 纵向 进 给 量 的 范围 为 0.028 ~ 6. 33mm/r, # 
64 级 。 将 式 (1-6) 化 简 后 ， 可 得 
fa =0.7liy ig 
Ae iy (8 种) Mig (4 种 )， 可 得 到 0.08 
~ 1. 22mm/r 的 32 种 正常 进 给 量 ( 见 表 1-9), 
如 令 运 动 由 主轴 经 正常 螺 距 及 车 削 寸 制 螺 
纹 的 传动 路 线 传动 ， 其 传动 链 方程 式 为 
fa = lya X58 x n” = 
ig 25 
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x2 36 32 4 230. 28 
56 32 56 29 48 80 





XT 


x2.5 x12 = 1. 474 Ë 
lig 
若 令 ip =1， 可 获得 0.86 ~1.59mm/r JẸ 8 
种 较 大 进 给 量 ( 见 表 1-9). 
如 主轴 以 10 ~ 125r/min 的 较 低 转速 运转 
时 ， 运动 由 主轴 经 扩大 螺 距 机 构 及 寸 制 螺纹 传 
动 路 线 传动 ， 并 适当 调整 增 倍 机 构 Cig), nf 
将 进 给 量 扩 大 4 倍 或 16 倍 ， 获 得 1.71 ~ 
6. 33mm/r 共 16 种 加 大 进 给 量 ， 从 而 满足 低速 
大 进 给 量 强力 切削 和 宽 刃 精 车 的 需要 ( 见 表 
19), 
当主 轴 以 450 ~ 1400r/min 高 速 运转 时 ， 
如 运动 由 主轴 经 扩大 螺 距 机 构 及 米 制 螺纹 传动 
路 线 传动 ， 并 令 i =1/8， 此 时 ， 进 给 量 会 变 
得 非常 细小 ， 其 传动 链 方程 式 为 
Sy = lyy x SÉ x M4 26 33 63 100 25 
63 44 58 33 100 75 ^36 



























































T x36 xi, <(28 36 32 4 40 
æ X36 ”25 i X 56 ” 32 %56” 29 “30 
30 28 Ql sz 
X qg X go *™ X25 x12 =0. 252i La 


S is = 1⁄8, í$ fy =0.0315ist。 变 换 
让 ， 可 获得 0.028 ~ 0. 054mm/r 共 8 种 细 进 给 
w ( 见 表 1-9) 。 















































表 1-9 CA6140 型 车 床 纵向 进 给 量 (单位 : mm) 
传动 路 线 | ” 细 进 RT 较 大 进 加 大 进 给 量 
JeF AS 正常 进 给 量 AH 
类 型 给 量 给 量 4 16 4 16 
i 
isg 
1⁄8 1⁄8 1⁄4 1⁄2 1 1 12 | 18 | 1 1⁄4 
26/28 0. 028 0. 08 0.16 0. 33 0.66 1.59 3.16 6.33 
28/28 0. 032 0. 09 0. 18 0.36 0.71 1.47 2.93 5.87 
32⁄28 0.036 0.10 0.20 0.41 0.81 1.29 2.57 5.14 
36/28 0. 039 0. 11 0.22 0.46 0.91 1.15 2.28 4.56 
19/14 0.043 0.12 0.24 0.48 0.96 1. 09 2.16 4.32 
20/14 0.046 0.13 0.26 0.51 1.02 1.03 2.05 4.11 
33⁄21 0.050 0.14 0.28 0.56 112 0.94 1.88 3.74 
36/21 0. 054 0.15 0. 30 0.61 1.22 0. 86 1.71 3.42 














D 横向 进 给 量 的 计算 。CA6140 型 车 床 
的 横向 进 给 量 的 范围 为 0.014 ~3. 16mm/r, # 
64 级 ， 将 式 〈1-7) 化 简 后 ， 可 得 

















Ja =0. 353i ijg 


将 此 式 与 纵向 正常 进 给 传动 链 方程 式 比 
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BE, TTI fa/fa =0.353isg ig/0.71ig ip =, 


即 当 主轴 箱 及 进 给 箱 中 的 传动 路 线 相同 时 ， 所 
得 到 的 横向 进 给 量 为 纵向 进 给 量 的 一 半 。 

© 刀 架 的 快速 移动 。 起 动 快 速 电 动机 
(0.25kW，2800r/min) ， 运 动 经 齿轮 副 13/29， 轴 
六 高 速 转动 ， 再 经 蜗轮 副 4/29 传动 溜 板 箱 内 的 
传动 机 构 ， 使 刀 架 实现 纵向 或 横向 的 快速 移动 。 

在 进 给 传动 系统 中 ， 轴 XX 上 装 有 超越 离 
合 器 M， 使 快速 移动 的 传动 可 超越 工作 进 给 
而 实现 。 加 工 中 可 缩短 刀具 快速 接近 或 退 离 加 
工 部 位 的 时 间 ， 并 减轻 操作 者 的 劳动 强度 。 


1.4 和 车床 加 工 的 基本 工艺 特点 、 
范围 及 经 济 精度 


1.4.1 车 床 加 工 的 基本 工艺 特点 及 工 
艺 范围 
车 床 加 工 与 其 他 加 工 方法 相 比 ， 主 要 具有 
以 下 工艺 特点 : 
(1) 刀具 简单 ”车 刀 是 刀具 中 结构 最 简 
单 的 一 种 ,制造 、 为 磨 、 安 装 方便 ,成 本 低 ， 
并 便于 根据 加 工 的 具体 要 求 ， 选 用 合理 的 几何 
角度 ， 有 利于 提高 加 工 质量 和 生产 效率 。 






























































铣削 、 刨 削 等 平稳 。 此 外 ， 车 削 的 主 运动 为 回 
转 和 运动， 避免 了 惯性 力 和 冲击 的 影响 ， 因 而 人 允 
许 采 用 较 大 的 切削 用 量 ， 进 行 高 速 切削 或 强力 
切削 ， 有 利于 生产 效率 的 提高 。 

(3) 适用 于 有 色 金 属 的 精 加 工 ” 某 些 有 
色 金 属 零件 (WEE, BAE), ， 材 料 的 硬度 
低 、 塑 性 大 ， 当 工件 表面 粗糙 度 值 要 求 较 小 
时 ， 用 砂轮 磨 削 容易 堵塞 砂轮 ， 难 以 获得 很 光 
洁 的 表面 。 如 果 用 金刚 石 车 刀 ， 在 车 床上 以 很 
小 的 背 吃 刀 量 (a, <0. 15mm) 和 进 给 量 (f< 
0.1mm/r) 及 很 高 的 切削 速度 (v, = 300m/ 
min) 进行 精细 车 前 ， 加 工 精度 可 达 IT6 ~ IT5, 
表面 粗糙 度 Ra 值 可 以 达到 0. 1 ~0. 4pm。 

(4) 适 于 加 工 回转 表面 ， 并 易于 保证 各 
加 工 面 间 的 位 置 精 度 ”车 床上 加 工 工件 时 ， 工 
件 表面 的 形状 通常 是 由 工件 的 旋转 和 刀具 的 移 
动 两 个 运动 组 合 而 形成 的 。 因 此 ， 各 种 回转 表 
面 (如 内 、 外 圆柱 ， 圆 锥 ， 螺 纹 ， 成 形 面 等 ) 
都 适合 在 车 床上 进行 加 工 ， 如 表 1-10 所 示 。 

车 削 加 工时 ， 工 件 是 绕 某 一 固定 轴线 回转 ， 
各 表面 具有 同一 回转 轴线 ， 故 易于 保证 各 加 工 
面 间 的 位 置 精度 。 例 如 在 卡 盘 或 花 盘 上 装 夹 加 
工时 ， 工 件 的 回转 轴线 就 是 车 床 主轴 的 回转 轴 
线 ; 用 前 、 后 顶尖 安装 轴 类 工件 ， 或 利用 心 轴 
















































































































































































(2) 切削 过 程 较 平稳 “除了 车 削 断 续 表 
面 外 ， 一 般 的 车 削 过 程 是 连续 进行 的 。 和 铣 
前 、 蚀 前 不 同 ， 在 车 前 的 进 给 运动 中 ， 刀 此 没 
有 多 次 的 切入 、 切 出 与 冲击 。 因 此 ， 车 削 过 程 
中 的 切削 力 基本 上 没有 多 大 变化 ， 切 削 过 程 比 














安装 盘 、 套 类 工件 时 ， 回 转轴 线 是 两 顶尖 中 心 
的 连 线 ， 故 易于 保证 各 段 外 圆柱 面 间或 内 、 外 
圆 表面 的 同 轴 度 。 而 工件 端面 与 轴线 的 垂直 度 
要 求 则 由 车 床 本 身 的 精度 来 保证 ， 主 要 取决 于 
车 床 中 拖 板 导 轨 与 工件 回转 轴线 的 垂直 度 。 









































R110 卧 式 车 床 的 基本 工艺 范围 
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车 内 槽 


( 续 ) 














外 圆 深 花 

















普通 车 床 加 工 的 经 济 精度 与 表面 粗糙 度 如 
















































































1.4.2 IT BJZ£ pr 25 FZ E 粗 _ 
车 床 加 工 的 经 济 精度 与 表面 粗 。。 | 11 _ 表 120 所 示 。 
ga FE 
表 1-11 端面 车 削 的 经 济 精度 (单位 : mm) 
4A 
加 工 性 质 E 3 
<50 >50 ~ 120 >120 ~260 >260 ~ 500 
HE 0.15 0.20 0.25 0.40 
精 车 0.07 0.10 0.13 0.20 
表 1-12 外 圆柱 面 车 削 的 经 济 精度 
JH T. E ph 公差 等 级 (IT) 加 工 性 质 公差 等 级 (IT) 
粗 车 11 ~12 精 车 6~7 
半 精 车 8~10 精密 车 金刚 车 5-6 
表 1-13 了 和 孔 加 工 的 经 济 精度 
加 工 方法 公差 等 级 (IT) 
钻 孔 及 用 钻头 扩 孔 11 ~12 
粗 扩 12 
HFL 铸 孔 或 冲 孔 后 一 次 扩 孔 11 ~12 
钻 或 粗 扩 后 的 精 扩 9 ~10 













































































































































































18 第 1 章 车 床 
( 续 ) 
加 工 方法 公差 等 级 (IT) 
HEX 9 
EETL Ji P 7-8 
MIRE 7 
粗 车 11 ~12 
精 车 8~10 
车 孔 高 速 车 8 
精密 车 6-7 
金刚 车 6 
表 1-14 圆锥 孔 加 工 的 经 济 精度 
加 工 方法 公差 等 级 (IT) 
粗 11 
HFL 
精 9 
粗 9 
车 孔 
精 7 
EXFL 机 动 >7 
R115 米 制 螺纹 加 工 的 经 济 精度 
加 工 方法 精度 等 级 (IT) 
外 螺丝 1~2 
车 前 
内 螺纹 2~3 
外 螺纹 1~2 
梳 形 刀 车 削 - 
内 螺纹 2~3 
丝锥 攻 内 螺纹 1 3 
到 板牙 加 工 外 螺纹 2~3 
带 圆 梳 刀 自动 张 开 式 板牙 1~2 
带 径 向 或 切 向 梳 刀 的 自动 张 开 式 板牙 头 2 
旋风 切削 人 
表 1-16 车削 加 工 的 经 济 直 线 度 (单位 : um) 
车 前 长 度 L 精 密 车 精 车 半 精 车 
/mm 从 至 从 至 从 至 
<10 2 3 5 8 12 20 
>10~16 2.5 4 6 10 15 25 
>16 ~25 5 8 12 20 30 
>25 ~40 4 6 10 15 25 40 
>40 ~63 8 12 20 30 50 

























































































































































































1.4 车 床 加 工 的 基本 工艺 特点 、 范 围 及 经 济 精 度 19 
( 续 ) 
车 削 长 度 精 密 车 精 和 车 半 精 车 
/mm 从 至 从 至 从 至 
>63 ~100 6 10 15 25 40 60 
> 100 ~ 160 8 12 20 30 50 80 
> 160 ~250 10 15 25 40 60 100 
>250 ~400 12 20 30 50 80 120 
>400 ~630 15 25 40 60 100 150 
> 630 ~ 1000 20 30 50 80 120 200 
> 1000 ~ 1600 25 40 60 100 150 250 
> 1600 — 2500 30 50 80 120 200 300 
> 2500 ~ 4000 40 60 100 150 250 400 
表 1-17 ”车削 加 工 的 经 济 圆柱 度 (单位 : um) 
车 削 直 径 d( D) 超 精 车 精 密 车 精 车 半 精 车 
/mm 从 至 从 至 从 至 从 至 
<3 0.5 0.8 1.2 2 3 4 6 10 
>3 ~6 0.6 1 1.5 2.5 4 3 8 12 
>6~10 0.6 1 1.5 2.5 4 6 9 15 
>10~18 0.8 1.2 2 3 5 8 11 18 
>18 ~30 1 1:5 2.5 4 6 9 13 21 
>30 ~50 1 1.5 2.5 4 7 11 16 25 
>50 ~80 1. 2 3 S 8 13 19 30 
>80 ~ 120 1S 2.5 4 6 10 15 22 35 
>120 - 180 2 3.5 5 8 12 18 25 40 
>180 ~250 3 4.5 7 10 14 20 29 46 
>250 ~315 4 6 8 12 16 23 32 52 
>315 ~400 7 13 18 25 36 57 
>400 ~500 6 8 10 15 20 27 40 63 
表 1-18 卧 式 车 床 加 工 的 圆 度 、 平 面 度 、 螺 距 经 济 精 度 
< ži 主 参数 最 大 工件 直径 圆 度 平面 度 (只 许 凹 ) 螺 距 精度 
` E /mm /mm /直径 (mm/mm) /(mm/mm) 
250 0.015/ <200 0.03/25 
320 0.01 0.02/ >200 ~300 0.04/100 
、 400 0. 025/ >300 ~400 0.06/300 
卧 式 车 床 
500 0.03/ >400 — 500 0.035/25 
630 0.015 0.04/ >500 ~600 0.05/100 
800 0. 05/ > 600 —ü 700 0.07/300 
250 
gao 0.009/25 
精密 车 床 400 0.005 0.01⁄200 0.012/100 
0.018/300 
500 
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表 1-19 ”车 削 加 工 的 同 轴 度 与 端面 圆 跳动 的 经 济 精度 (单位 : um) 
车 削 直 径 d4( D) 金刚 石 超 精 车 超 精 车 高 精 车 精 和 车 半 精 车 
/mm 从 至 从 至 从 至 从 至 从 至 
<1 0.4 0.6 1.0 | 1.5 | 2.5 4 6 10 15 25 
>1~3 0.4 0.6 1.0 | 1.5 | 2.5 4 6 10 20 40 
>3 ~6 0.5 0.8 1.2 2 3 5 8 12 25 50 
>6~10 0.6 1 15 | 2.5 4 6 10 15 30 60 
>10 ~18 0.8 1.2 2 3 8 12 20 40 80 
>18 ~30 1 1.5 215 4 6 10 15 25 50 100 
>30 ~50 I2 2 3 5 8 12 20 30 60 120 
>50 ~ 120 1.5 2.5 4 6 10 15 25 40 80 150 
>120 ~250 2 3 5 8 12 20 30 50 100 | 200 
>250 ~ 500 2.5 4 6 10 15 25 40 60 120 | 250 
>500 ~ 800 3 5 8 12 20 30 50 80 150 | 300 
>800 ~ 1250 4 6 10 15 25 40 60 100 | 200 | 400 
> 1250 ~ 2000 5 8 12 20 30 50 80 120 | 250 | 500 
> 2000 ~ 3150 6 10 15 25 40 60 100 | 150 | 300 | 600 
表 1-20 车床 加 工 的 表面 粗糙 度 
加 工 方法 表面 粗糙 度 Ra/pm 
粗 E 12.5 ~6.3 
Yer 金 属 6.3 ~3.2 
非 金 属 3.2~1.6 
车 削 外 圆 fL B A: £ 属 3.2 ~0.8 
非 金属 1.6 ~0.4 
金 属 0.8 ~0.2 
精密 车 或 金刚 石 车 
非 金 属 0.4 ~0.1 
粗 车 12.5 ~6.3 
JOB A: 金 属 6.3 ~3.2 
非 金 属 6.3~1.6 
车 削 端 men 金 属 6.3~1.6 
非 金 属 6.3~1.6 
精密 车 金 属 0.8 ~0.4 
非 金属 0.8 ~0.2 
次 行程 12.5 
切 覃 = 
次 行程 6.3 ~3.2 
切断 50 ~12.5 
高 速 车 削 0.8 ~0.2 
过 中 5mm 6.3 ~3.2 
外 和 孔 
> p15mm 12.5 ~6.3 



















































































15 ”车床 精度 对 工件 加 工 质量 的 影响 21 
( 续 ) 
加 工 方法 表面 粗糙 度 Ra/um 
粗 ( 有 表皮 ) 12.5 ~6.3 
HFL 
精 6.3 ~3.2 
`i 钢 6.3 ~3.2 
EXFL y 
(WREX) 黄 铜 6.3 ~1.6 
铸铁 3.2 ~0.8 
i ë A 
ZEE 1.6 ~0. 
(IKB 钢 、 轻 合金 8 
黄 铜 青铜 0.8 ~0.4 
EXFL 
钢 0.8 ~0.2 
精密 贸 么 合金 0.8 ~0.4 
黄 铜 青铜 0.2 ~0.1 
车 刀 或 梳 刀 车 削 6.3 ~0.8 
螺纹 加 工 板牙 丝锥 、 自 开 式 板牙 头 3.2 ~0.8 
深 丝 模 深 压 1.6 ~0.2 





1.5 车 床 精 度 对 工件 加 工 质量 的 


影响 


1.5.1 车 床 精度 的 项 目 与 内 容 


车 床 加 工时 ， 影 响 工 件 质量 的 因素 很 多 ， 
其 中 很 重要 的 一 项 是 车 床 精度 。 工 件 加 工 后 产 
生 的 圆 度 、 锥 度 、 波 纹 、 端 面 上 四 凸 、 螺 距 误差 
等 ， 都 可 能 是 车 床 精 度 不 足 所 致 。 因 此 ， 在 分 
析 工 件 产生 废品 的 原因 时 ， 除 了 从 工件 装 夹 、 
刀具 、 切 削 用 量 选 择 以 及 测量 等 方面 查找 外 ， 
还 必须 从 车 床 精 度 及 其 调整 方面 去 查找 原因 。 
掌握 车 床 精度 对 工件 加 工 质量 影响 的 知识 ， 具 


FN 


备 调整 车 床 各 机 构 精度 的 技能 ， 才 能 及 时 消除 

































































产生 废品 的 隐患 。 

车 床 的 精度 包括 几何 精度 、 传 动 精度 、 定 位 
精度 和 工作 精度 等 。 其 中 ， 几 何 精度 包括 车 床 床 
身 导轨 精度 、 主 轴 回 转 精 度 等 15 项 ( 见 表 1- 
21) 。 传 动 精度 ， 如 车 床 车 螺纹 的 传动 链 ， 必 须 
保证 主轴 每 转 一 转 时 ， 刀 架 能 准确 地 移动 被 加 工 
螺纹 的 一 个 导 程 。 定 位 精度 是 指 车 床 运动 部 件 从 
某 一 位 置 运动 到 预期 位 置 时 ， 所 达到 的 实际 位 置 
精度 ， 例 如 转 塔 车 床 刀 架 回转 时 的 定位 精度 等 。 
车 床 的 工作 精度 是 指 车 床 在 运动 状态 和 切削 力作 
用 下 的 精度 ， 即 车 床 在 切削 加 工 状态 下 的 精度 。 
工作 精度 是 通过 加 工 出 来 的 试 件 精 度 进行 评定 
的 。 卧 式 车 床 工作 精度 的 检验 项 目 共 三 项 ， 即 表 
1-21 中 的 (16). (17). (18) 项 。 































































































表 1-21 卧 式 车 床 精度 (单位 : mm) 
检验 项 目 A => 
在 溜 板 每 1m 行程 上 0.02 
<0.5 0.015 
(1) 汐 板 移动 在 垂直 平 滑板 行程 /mm >0.5~1 0.02 
面 的 直线 度 >i=2 0.04 
>2 ~4 0.06 




















在 全 部 行程 上 只 许 凸 起 
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( 续 ) 
检验 项 目 A 3 
在 溜 板 每 1m 行程 上 0.03/1000 
<0.5 0.02/1000 
(2) 溜 板 移动 时 的 倾斜 
>0.5~1 0.03/1000 
5 溜 板 行程 /m 
>1~2 0.04/1000 
>2 ~4 0.05/1000 
床 身 上 最 大 工件 回转 直径 
<800 >800 ~ 1200 
溜 板 行程 /m 在 溜 板 每 1m 行程 上 为 
I _ 0.015 0.02 
(3) 溜 板 移动 在 水 平面 - - 
内 的 直线 度 在 汶 板 全 部 行程 上 
<0.5 0.01 = 
>0.5~1 0.015 = 
>1~2 0.025 0.03 
>2~4 0.03 0.04 
RIRI lm 行程 上 为 
¿gp 上 母线 和 侧 母 线 0.03 
汐 板 行程 /m — 
在 溜 板 全 部 行程 上 
(4) 尾 座 移动 对 溜 板 移 上 母线 侧 母 线 
动 的 平行 度 
<0.5 0.02 0.02 
>0.5~1 0.03 0.03 
>1~2 0.05 0.04 
>2~4 0.06 0.05 
床 身上 最 大 工件 回转 直径 
<320 >320 ~400 >400 ~ 800 >800 ~1250 
测量 距离 L 
(5) 主轴 锥 孔 轴 线 对 区 200 300 500 
转轴 线 的 径 向 跳动 a 近 主 轴 端 处 
0.01 0.01 0.015 0.02 
b. 离 主轴 端 工 处 
0.015 0.02 0.025 0.04 
床 身上 最 大 工件 回转 直径 
(6) 溜 板 移动 对 主轴 轴 <320 >320 ~400 >400 ~800 >800 ~1250 
线 的 平行 度 
线 的 平行 度 WEKE L 
200 300 500 
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( 续 ) 
检验 项 目 公 Š 
a. 上 母线 
Ñ | 0.01 0.03 0.08 
b. DIR 
0.01 0.015 0.03 
检验 棒 伸 出 端 只 许 向 上 偏 . 向 前 偏 
小 刀 架 行程 在 小 刀 架 全 部 行程 上 
(7) 小 刀 架 移动 对 主轴 
轴线 的 平行 度 
>100 ~200 0.04 
床 身上 最 大 工件 回转 直径 
(8) 主轴 的 轴 向 帘 动 <400 >400 ~ 800 > 800 ~ 1250 
0.01 0.015 0.02 
床 身 上 最 大 工件 回转 直径 
(9) 主轴 轴 肩 支承 面 的 <400 >400 ~ 800 >800 ~ 1250 
端面 跳动 0.02 0.025 0.03 
此 项 精度 只 适用 于 可 换 卡 盘 的 车 床 
床 身上 最 大 工件 回转 直径 
(10) 主轴 定 心 轴 颈 的 <400 >400 ~ 800 > 800 ~ 1250 
径 向 跳动 0.01 0.015 0.02 
此 项 精度 只 适用 于 可 换 卡 盘 的 车 床 
床 身上 最 大 工件 回转 直径 
<320 >320 ~ 400 >400 ~ 800 >800 ~ 1250 
(11) HIE z) Xt E E WEEKJE L 
顶尖 套 简 锥 孔 轴线 的 平行 
度 200 300 
检验 棒 上 母线 和 侧 母线 
0.02 0.03 0.04 
床 身 上 最 大 工件 回转 直径 
<800 > 800 ~ 1250 
在 100mm 测量 长 度 上 
(12) 汶 板 移动 对 尾 座 尾 座 顶尖 套 简 上 母线 
顶尖 套 简 伸 出 方向 的 平行 
度 0.015 0.02 
尾 座 顶尖 套 简 侧 母线 
0.01 0.015 
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检验 项 目 





Z 2 











床 身 上 最 大 工件 回转 直径 




















(13) 主轴 和 尾 座 套 简 
锥 孔 轴线 对 溜 板 移动 的 不 











<400 


>400 ~ 800 


> 800 ~ 1250 





0.06 





0.10 


0.16 














9 许 尾 座高 


` 





床 身 上 最 大 工件 回转 直径 























(14) 丝 杠 两 轴承 轴线 
和 开 合 螺母 轴线 对 床 身 导 
轨 的 不 等 距 度 














400 


>400 ~ 1250 





丝 杠 的 上 母线 和 侧 母 线 











(15) 丝 杠 的 轴 向 帘 动 














床 身 上 最 大 工件 回转 直径 

















<400 


>400 ~ 800 


> 800 ~ 1250 





0.01 


0.015 


0.02 





(16) 精 车 外 圆 的 圆 度 
和 圆柱 度 


床 身 上 最 大 工件 回转 直径 


























<400 


>400 ~ 800 


> 800 ~ 1250 





a. 圆 度 (d， _ d,) 





0.015 








b. BEREC WEKE) 





L =300 





0. 03 





(17) 精 车 螺纹 的 螺 距 
精度 


床 身 上 最 大 工件 回转 直径 


























<400 





>400 ~ 800 


> 800 ~ 1250 








累积 误差 





在 每 25mm 的 测量 长 度 上 








0.035 





在 每 100mm 的 测量 长 度 上 











0.05 





在 300mm 的 测量 长 度 上 











0.07 








表面 粗糙 度 Ral. 6um 








(18) 精 车 端面 的 跳动 




















试 件 直径 














在 端面 直 





径 上 




















200 
>200 ~300 
>300 ~400 
>400 ~500 
>500 ~600 
>600 ~700 
>700 ~800 


0.015 
0.02 

0.025 
0.03 
0.04 
0.05 
0.06 











只 许 端 面包 ,表面 粗糙 度 值 不 大 于 Ral. 6pm 
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1.5.2 车 床 工 作 精度 的 检验 


(1) 精 车 外 圆 的 圆 度 和 圆柱 度 ” 取 易 切 钢 
或 铸铁 试 件 ,其 直径 大 于 或 等 于 床 身 上 最 大 回转 
直径 的 1/8, 用 卡 盘 夹 持 ,在 机 床 达 到 稳定 温度 的 
条 件 下 ,用 单 刃 刀 车 削 三 段 直径 ( 见 图 1-4) ,用 圆 
度 仪 或 千分尺 检验 圆 度 和 圆柱 度 。 最 大 加 工 直径 
<800mm 的 普通 车 床 , 圆 度 公差 为 0. 01mm, 圆柱 
EAN 0. 04mm; 最 大 加 工 直径 三 500mm 、 最 
大 工件 长 度 入 15$00mm 的 精密 车 床 , 圆 度 公差 
为 0. 007mm, 圆柱 度 公 差 为 0. 02mm, 













































































14 车床 工作 精度 检测 项 目 之 一 
( 精 车 外 圆 的 圆 度 和 圆柱 度 ) 

(2) 精 车 端面 的 平面 度 ” 取 易 切 钢 或 铸铁 
试 件 ， 其 直径 大 于 或 等 于 床 身上 最 大 回转 直径 
的 1/2， 用 卡 盘 夹 持 ， 在 机 床 达到 稳定 温度 的 
条 件 下 ， 精 车 垂直 于 主轴 的 平面 ( 见 图 1-5), 



























































15 车 床 工作 精度 检测 项 目 之 二 
( 精 车 端面 的 平面 度 ) 






































用 平 尺 和 量 块 或 指示 融 











检验 。 普 通车 床上 








300mm 直径 的 平面 度 公 差 为 0.025mm; 精密 
车 床上 的 为 0.015mm (都 只 允许 四 ) 。 























图 1-6 车 床 精度 工作 的 检测 项 目 之 三 
( 精 车 螺纹 的 螺 距 累 积 误差 ) 
(3) 精 车 螺纹 的 螺 距 累积 误差 JV W 
尽 可 能 接近 丝 杠 直径 的 易 切 钢 或 铸铁 试 件 ， 
精 车 和 丝 杠 螺 距 相等 的 三 角形 螺纹 ， 螺 纹 部 
分 长 度 了 =300mm ( 见 图 1-6)。 要 求 螺纹 洁 
浆 ， 无 凹陷 或 振 纹 。 用 专用 检验 工具 检验 螺 
距 累积 误差 。 对 于 普通 车 床 ， 在 300mm 测量 
< 












































长 度 上 的 (工件 最 大 长 度 


0.04mm; 任意 60mm 测 


















































2000mm) 公差 为 
量 长 度 上 的 公差 为 


0.015mm。 精 密 车 床 在 300mm 测量 长 度 上 公 
差 为 0.03mm， 任意 60mm 测量 长 度 上 的 公差 


为 0. 01mm。 
例如 在 CA6140 车 床 


一 

















的 主要 技术 参数 中 ， 


标明 的 工作 精度 有 : 圆 度 0.01mm; 精 车 平面 





平面 度 0.02/400mm; 表面 粗糙 度 值 Ra2.5 ~ 








1.25um, 
1.5.3 车 床 精度 对 加 
消除 方法 
车 床 精 度 对 加 工 质量 
表 1-22 所 示 。 


表 1-22 ”车床 精度 对 加 工 质 量 的 影响 





工 质 量 的 影响 及 


的 影响 及 消除 方法 如 











车 床上 造成 工件 缺陷 的 部 位 工件 产生 的 缺陷 消除 方法 
主轴 轴承 间隙 过 大 
主轴 轴 筑 圆 度 超 差 调整 主轴 轴承 间 际 
主轴 轴承 套 外 径 或 主轴 箱 主轴 孔 | ”车 前 工件 时 产生 圆 | ” 修 磨 主轴 轴 遥 
圆 度 超 差 或 配合 间 际 过 大 度 误 差 (椭圆 及 校 圆 ) 修正 主轴 箱 主轴 孔 或 更 换 主轴 轴承 套 


卡 盘 法 兰 的 内 孔 配 合 和 螺纹 配合 
松动 








重新 配 车 新 法 兰 盘 
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车 床上 造成 工件 缺陷 的 部 位 





消除 方法 





主轴 轴线 对 光板 纵向 移动 的 平行 
度 超 差 
订 身 导轨 严重 磨损 














两 顶尖 装 夹 工件 时 ,在 水 平面 内 
尾 座 轴线 与 主轴 轴线 不 重合 
地 脚 螺栓 松动 ,机 床 水 平 变动 


























校正 主轴 轴线 对 溜 板 纵向 移动 的 平行 度 
刮 研 床 身 导轨 
整 尾 座 两 侧 横向 螺钉 , 校正 尾 座 轴线 与 主 
轴线 重合 


整 机 床 水 平 , 紧 固 地 脚 螺 栓 




















<= 

















= 
Eh 
ER Em EH 


< 














两 顶尖 装 夹 工件 时 , E HE 
两 顶尖 的 等 高 度 超 差 
光板 移动 在 水 平面 内 的 直线 度 超 





HT 























> 
小 滑板 车 前 时 ,小 滑板 纵向 移动 
对 主轴 轴线 的 平行 度 超 差 





精 车 外 圆 时 工件 母 








修 尾 座 ,校正 主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 
校正 汐 板 移动 在 水 平面 内 的 直线 度 
修 转盘 ,校正 小 滑板 纵向 移动 对 主轴 轴线 的 


平行 度 
































主轴 深 动 轴承 深 道 磨损 ,间隙 过 
大 
主轴 的 端面 圆 跳 动 太 大 
用 卡 盘 夹 持 工件 切 前 时 , 因 卡 盘 
连接 盘 松 动 ,使 工件 夹 持 不 稳定 
床 较 中 ,小 滑板 的 滑动 表面 间 阶 
过 大 
使 用 尾 座 支持 工件 切削 时 ,顶尖 
套 不 稳定 ,或 回转 顶尖 滚动 轴承 滚 
道 磨损 ,间隙 过 大 

方 刀 架 底面 与 小 滑板 上 表面 接触 
不 良 
























































精 车 外 圆 时 表面 上 








整 或 更 换 主轴 滚动 轴承 

整 主轴 推力 球 轴承 的 间隙 

拧紧 卡 盘 连接 盘 和 装 夹 卡 盘 的 螺钉 
调整 所 有 导轨 副 的 压板 和 镶 条 ,使 间隙 小 于 
0. 04mm ,并 使 移动 平稳 轻便 

刊 研 方 7 与 小 滑板 上 表面 ,使 均匀 接 


<= 


Ez 
日 
[zi 
F 





< 






























































= 























Hu 


4 











fik 





主轴 上 的 传动 齿轮 齿 形 不 良 、 
部 损坏 或 路 合 不 良 
电动 机 旋转 不 平衡 而 引起 机 床 所 
3 

带 轮 等 旋转 零件 振幅 太 大 而 引起 
振动 

主轴 间 阶 过 大 或 过 小 

在 用 后 项 尖顶 住 工件 切 前 时 ,项 
尖 固定 不 牢 

车 间 地 基 引 起 车 床 振动 


时 





精 车 外 圆 时 圆周 表 























出 现 这 种 波纹 时 ,如 果 波 纹 的 条 数 与 主轴 上 
传动 齿轮 齿 数 相同 ,就 可 确定 是 主轴 上 传动 齿 
轮 所 引起 的 。 这 时 ,必须 研磨 或 更 换 主轴 齿轮 

找 正 电动 机 转子 的 平衡 ,有 条 件 时 进行 动 平 
衡 

找 正 带 轮 等 旋转 零件 的 振 摆 , 对 其 外 径 、 带 模 
进行 修整 车 前 

调整 主轴 轴承 间隙 

检查 尾 座 压 板 及 尾 座 心 轴 的 夹 紧 装 置 ,不 得 
有 松动 的 现象 

在 条 件 许可 时 , 尽量 将 有 强烈 振动 的 机 器 设 
备 移 开机 床 一 定 距离 ,以 减少 机 床 振动 









































主轴 的 滚动 轴承 某 一 粒 ( 或 几 
ED 滚珠 磨损 严重 






































检查 主轴 轴承 深 珠 , 当 确 定 某 一 粒 (或 几 粒 ) 
滚珠 严重 磨损 时 , 则 需 更 换 新 的 滚珠 轴承 








:床上 造成 工件 缺陷 的 部 位 
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工件 产生 的 缺陷 


( 续 ) 


消除 方法 





车 
床 身 导 轨 在 某 一 长 

























































































































































































; AL | 。 精 车 外 辆 时 ,在 工件 | EENG 凸 痕 等 缺陷 
表面 固定 的 长 度 位 置 | 修整 从 条 接 颖 ,如 发 现 上 从 条 上 某 一 齿 特 粗 或 
订 身 齿 条 的 接 颖 不良 或 在 某 处 

Pea i 有 一 节 凸 起 的 波纹 “| 特 细 , 应 修整 至 与 其 他 单 具 的 齿 厚 相等 

如 波纹 之 间距 离 与 齿 条 的 具 5 距 相同 时 , 即 可 
汶 板 箱 纵向 进 给 小 齿轮 与 齿 条 哨 认为 这 种 波纹 是 由 齿轮 . 齿 条 引起 的 。 这 时 ,应 

AKR JIRE — A lut EMEA 
光 杠 弯 曲 校正 光 杠 
进 给 箱 、 汐 板 箱 和 托 架 三 孔 不 同 如 波纹 重复 出 现 的 规律 与 光 杠 回转 一 周 有 

轴 精 车 外 圆 时 表面 轴 | 关 , 可 确定 为 由 光 杠 弯 曲 所 引起 。 这 种 情况 必 
汶 板 箱 内 某 一 传动 齿轮 或 蜗轮 损 | 向 上 有 规律 的 波纹 | 须 将 光 杠 拆 下 校 直 ,装配 时 保证 三 孔 在 同一 轴 

坏 线 上 ,使 溜 板 在 移动 时 不 能 有 轻 . 重 现象 
主轴 箱 . 进 给 箱 中 轴 弯 曲 153638 检查 校正 溜 板 箱 传动 齿轮 ,更 换 损坏 齿轮 

坏 校正 传动 轴 , 更 换 损 坏 齿 轮 
大 拖 板 与 床 身 导轨 的 间隙 不 合适 应 调整 大 拖 板 两 侧 的 压板 与 模 铁 , 使 之 间 阶 

合适 ,移动 时 平衡 灵 便 
主轴 轴 向 窜 动 超 差 EEE 调整 主轴 推力 轴承 
精 车 工件 端面 圆 晶 ú 
中 滑板 导轨 副 间隙 过 大 作 端 而 国 跳 处 中 滑板 馈 条 
中 滑板 导轨 直线 度 超 差 a: 刊 研 中 滑板 导轨 
中 滑板 移动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 
sr Ps 精 车 后 工件 端面 平 | ” 刊 研 中 滑板 导轨 ,校正 中 滑板 移动 对 主轴 轴 





超 差 
主轴 轴线 对 溜 板 移动 的 平行 度 超 
> 








面 度 超 差 ( ru sk h 


器 ) 


























线 的 垂 

















度 














校正 主轴 轴线 对 溜 板 移动 的 平行 度 






































































































































| 精 车 大 端面 工件 时 ， 
中 拖 板 横向 丝 杜 和 螺母 的 间 队 过 | 于 
人 杠 和 螺 叶 的 问 辽 过 | 每 隔 _ 定 距离 (直径 | 调整 中 拖 板 横向 丝 杠 和 螺母 的 间隙 , 校 直 横 
PEPE F) 重复 出 现 一 次 波 | 向 丝 村 
AEE 纹 
精 车 大 端面 工件 时 
主轴 后 端的 推力 球 轴承 中 某 一 粒 P anti 检查 主轴 后 端 推力 球 轴承 , 如 确定 由 它 所 引 
滚珠 尺寸 特大 "q | 起, 则 应 更 换 轴承 
小 拖 板 移动 在 下 直方 向 对 主轴 中 I 
t 1 JF JJ 5 E 
心 线 不 平行 ;: ea ai 刊 研 修整 小 拖 板 的 上 表面 或 拖 板 转盘 的 底面 
小 拖 板 的 移动 导轨 不 taraz amme) TO NERRESANE 
小 拖 板 的 导轨 滑动 面 间 队 调整 不 | “| “调整 小 拖 板 的 塞 铁 





























度 


值 大 
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车 床上 造成 工件 缺陷 的 部 位 





工件 产生 的 缺陷 


( 续 ) 
消除 方法 





尾 座 套 简 轴线 对 淘 板 移动 的 平 
度 超 差 
尾 座 套 简 锥 孔 轴 线 对 溜 板 移动 的 
平行 度 超 关 
主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 超 差 


> 











BED EU, 





孔径 扩大 或 产生 


形 


工件 
喇叭 


校正 尾 座 套 简 轴 线 对 汶 板 移动 的 平行 度 
校正 尾 座 套 简 锥 孔 轴线 对 溜 板 移动 的 平行 度 
校正 主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 




















主轴 轴 向 有 帘 动 
丝 杆 弯曲 , 丝 杠 轴 向 窜 动 
开 合 螺母 磨损 ,与 丝 杠 不 同 轴 而 















































造成 路 合 不 良 或 间 队 过 大 ,以 及 





























车 螺纹 时 螺 距 精度 





整 主轴 轴 疝 间 院 
整 丝 杠 的 轴 向 间隙 
校正 丝 杠 








Fa 
日 
Fa 
F 





< 






































SURE sh pUB iñin A | 超 关 修正 开 合 螺 母 ,并 调整 开 合 螺母 间 阶 ,达到 开 
闭合 时 不 稳定 合 轻便 闭合 稳定 

由 主轴 经 过 交换 齿轮 而 来 的 传动 凋 整 交换 具 轮 问 阶 , 使 松紧 合适 
链 间隙 过 大 

丝 杠 因 轴 向 间隙 过 大 而 窜 双 

ne a | i, 
nakom sma | TEARI ZE | WERI RERI 

表面 出 现 波纹 采取 与 消除 情 车 外 国 时 国 周 表面 出 现 有 规 和 
































与 精 车 外 圆 时 ,圆周 表面 上 出 现 
有 规律 的 波纹 的 情况 相同 











1.6 车 床 精度 的 调整 








1.6.1 车 床 主要 部 件 的 调整 


由 表 1-21 可 见 ， 车 床 主 轴 、 





WR. 2AT 











的 波纹 相同 的 方法 解决 


等 部 件 的 正确 调整 ， 对 保证 工件 的 加 工 质 量 有 


着 十 分 重要 的 作用 。 











(1) 主轴 轴承 间隙 的 调整 ”图 1-7 是 











CA6140 车 床 的 主轴 部 件 ， 主 轴 支 承 对 主轴 的 
回转 精度 和 刚度 影响 很 大 。 
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图 1-7 CA6140 车 床 主轴 轴承 间隙 的 调整 
1、4、8 一 螺母 ” 2、5 一 紧 固 螺钉 3、7 一 双 列 圆柱 深 子 轴承 
6 一 双 列 角 接 触 球 轴承 


主轴 轴承 的 径 向 间 际 过 大 ,会 使 主轴 跳 
动 ， 车 出 的 工件 产生 椭圆 、 校 圆 或 波纹 等 ， 间 
际 过 小 ， 在 高 速 时 会 使 主轴 发 热 而 损坏 。 所 
闵 ， 主 轴 轴 承 要 定期 进行 调整 。 调 整 前 轴承 
时 ， 先 近 松 轴承 右 端 的 螺母 8、 螺母 4 上 的 紧 
固 螺钉 5; 然后 拧紧 左 端 螺 母 4， 使 双 列 圆柱 
深 子 轴承 7 的 内 圈 相 对 于 主轴 锥 面 作 轴 问 移 
动 。 因 为 轴承 内 圈 很 薄 ， 而 且 内 了 筷 与 主轴 锥 面 
都 具有 1: 12 的 锥 度 ， 因此， 内 圈 在 轴 向 移动 
的 同时 做 径 向 弹性 膨胀 ， 实 现 调 整 径 向 间隙 或 
预 紧 的 目的 。 调 整 过 程 中 ， 要 用 手 转 动 主轴 ， 
感觉 转动 均匀 灵活 无 阻 滞 时 ,将 紧 固 螺钉 5 和 
螺母 8 拧紧 ; 然后 用 百 分 表 测量 主轴 的 径 向 圆 
跳动 ( 见 图 1-8) ， 使 其 不 得 超过 0.01mm; 再 
用 高 转速 开车 1h， 测 其 轴承 温度 不 超过 70°C, 
方 可 使 用 。 一 般 情 况 下 ， 只 调整 前 轴承 即 可 ， 
只 有 当 调 整 前 轴承 后 仍 达 不 到 要 求 时 ， 才 对 后 
轴承 进行 同样 的 调整 。 

主轴 与 轴承 间 轴 向 间 际 过 大 时 ， 精 车 端面 
后 会 造成 工件 端面 圆 跳动 超 差 ， 精 车 圆柱 表面 
时 ,会 出 现 混乱 波纹 ; 车削 螺 纹 时 ， 会 出 现 螺 
距 误 差 ( 螺 距 不 均匀 ) 等 。 此 时 ， 应 调整 主 
轴 后 端的 角 接触 球 轴承 ,使 主轴 的 轴 向 窜 动 控 
制 在 0.01mm 以 内 ， 主 轴 轴 肩 支 承 面 的 圆 跳 动 
不 大 于 0.02mm ( 见 图 1-9) 。 









































































































































18 主轴 定 心 轴 颈 的 径 向 圆 跳动 
b 





图 1-9 主轴 轴 向 窜 动 和 主轴 轴 肩 支承 面 的 圆 跳 动 
(2) 溜 板 的 调整 ” 溜 板 上 有 大 拖 板 、 中 
拖 板 和 小 拖 板 ， 其 滑动 面 的 间 辽 过 大 ， 车 削 时 
会 引起 振动 而 影响 加 工 精度 。 
中 拖 板 和 小 拖 板 燕尾 导轨 的 间 院 常用 和 斜 镶 
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条 来 调整 。 如 图 1-10 所 示 ， 当 中 拖 板 因 磨 损 
需 调 小 间 队 时 ， 先 拧 松 后 螺钉 3， 再 转 劲 前 螺 
钉 1， 使 斜 镶 条 2 向 小 端 方向 移动 ， 从 而 使 间 
际 减 小 。 要 求 中 拖 板 移动 灵活 ， 间 际 应 小 于 
0.04mm。 调 整 后 ， 将 螺钉 3 拧紧 。 

大 拖 板 装 在 床 身 导轨 上 ， 如 图 1-11 所 示 ， 
导轨 下 部 固定 有 内 侧 压板 7 和 外 侧 压 板 3， 压 板 
与 导轨 下 部 有 一 定 的 间隙。 外 侧 压 板 间 际 过 大 
时 ， 先 拧 松 紧 固 螺母 2， 然 后 调整 调节 螺钉 1, 
减 小 镶 条 与 导轨 底面 间隙 。 要 求 大 拖 板 移动 平 
Ë. FB, 间隙 小 于 0. 04mm。 调 整 后， 应 将 紧 
固 螺母 2 锁 紧 。 内 侧 压 板 间 际 过 大 时 ， 应 将 溜 板 
箱 、 内 侧 压 板 7 拆 下 ， 磨 压板 项 面 ， 减 小 间 际 。 

































































图 1-10 ”中 拖 板 斜 镶 条 的 调整 
1 一 前 螺钉 ”2 一 斜 镶 条 ”3 一 后 螺钉 











图 1-11 大 拖 板 间隙 调整 
1 一 调节 螺钉 2 一 紧 固 螺母 ”3 一 外 侧 压 板 4 一 床 身 
5 一 大 拖 板 6 一 紧 固 螺钉 7 一 内 侧 压 板 
中 拖 板 丝 杠 螺母 的 结构 如 图 1-12 所 示 。 其 
丝 杜 螺母 间 际 过 大 的 主要 原因 是 磨损 ， 其 次 是 由 
于 振动 而 使 螺钉 出 现 松动 ， 既 影响 车 端面 的 精 









































度 ， 又 影响 刻度 盘 的 使 用 。 其 调整 方法 是 先 将 后 
螺母 1 上 的 紧 固 螺钉 2 拧 松 ， 拧紧 调 节 螺 钉 3 把 
模块 8 向 上 拉 ， 依 靠 斜 模 的 作用 将 后 螺母 1 向 后 
推移 ， 减 小 了 中 拖 板 丝 杠 与 螺母 间 的 间 除 。 要 求 
中 拖 板 丝 杠 手柄 转动 灵活 ， 正 反 转 空 行程 在 1/ 
20r 以 内 。 调 整 好 后 ， 将 螺钉 2 拧紧 。 
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中 拖 板 刻度 盘 是 横向 进 刀 量 读数 的 标记 。 
刻度 盘 太 松 时 ， 会 跟着 中 拖 板 手 柄 做 不 同步 的 
转动 ， 从 而 无 法 得 到 准确 的 读数 ; 太 紧 ， 也 不 
便于 调整 刻 线 格 数 。 调 整 方法 如 图 1-13 所 示 ， 
先 拆 下 两 个 调节 螺母 2， 然 后 拉 出 圆 盘 3， 弯 
ASE 4 以 增加 弹 得 压力 ， 最 后 装 上 调节 螺 
母 2。 要 求 手柄 转动 灵活 、 均 匀 。 


































































(3) 长 丝 杠 间隙 与 开 合 螺母 的 调整 长 
丝 杠 轴 向 间隙 对 螺纹 加 工 精度 有 很 大 影响 ， 会 
造成 螺 距 不 均 和 牙 形 表面 出 现 波 纹 等 质量 问 
题 。 调 整 长 丝 杠 的 轴 疝 间隙 时 (WE 1-14), 
先 拧 松 右边 的 圆 螺母 ， 适 当 调整 左边 的 圆 螺 
母 ， 最 后 将 右边 的 圆 螺母 打 紧 。 要 求 调整 后 的 
轴 向 罕 动 不 超过 0. 01mm, 



















































































1 3 4 5 开 合 螺母 结构 如 图 1-15 所 示 。 开 合 螺 
Ra aN ° FPR S5 的 间 阶 过 大 ， 会 使 大 拖 板 产 生 
AINIS 纵向 窜 动 ， 车 螺纹 时 造成 螺 距 不 等 或 “ 乱 
AHA 牙 ” 现象。 调整 开 合 螺母 与 燕尾 导轨 的 间 
—— 隙 时 ， 先 拧 松 紧 固 螺母 9， 适 当 调整 调节 螺 
I 在 末尾 人 内 请 动 
便 ， 间 隙 小 于 0.03mm。 调 整 后 ， 将 紧 固 螺 
母 9 拧紧 。 
图 1-12 ”中 拖 板 丝 杠 螺母 间隙 调整 
1 一 后 螺母 2、4 一 紧 固 螺钉 ”3 一 调节 螺钉 
5 一 中 拖 板 6 一 前 螺母 7 一 中 拖 板 丝 杠 f 
8 一 模块 
两 平面 须 平行 并 与 
| |/ 轴 孔 中 心 线 垂直 
图 1-14 长 丝 杠 间隙 的 调整 
1 一 推力 球 轴承 2 一 进 给 箱 
图 1-13 ”中 拖 板 刻度 盘 的 调整 3 一 执 圈 4—Jim Bj: 
一 刻度 盘 “2 一 调节 螺母 3 一 圆 盘 4 一 弹簧 片 5 一 丝 杠 连接 轴 
< 
图 1-15 ” 开 合 螺母 
1 一 下 半 螺 母 2 一 上 半 螺 母 3 一 圆柱 销 4 一 档 盘 5 一 平 镶 条 
6 一 手柄 7 一 轴 8 一 调节 螺钉 9 一 紧 固 螺母 
(4) 摩擦 离合 器 的 调整 CA6140 ERE 。” 合 右 的 内 、 外 摩擦 片 在 松 开 时 ,间隙 要 适当 ， 


轴 箱 轴 工 上 装 有 双向 多 片 式 摩 探 离 合 咒 ， 除 了 
传递 动力 外 ， 还 能 起 过 载 保 险 装 置 的 作用 。 离 





如 间隙 太 大 ， 压 紧 时 摩擦 片 会 相互 打滑 ， 不 能 
传递 正常 的 转 矩 ， 易 产生 “ 闽 车 ”现象 ， 如 





间隙 太 小 ， 高 速 下 会 由 于 发 热 造 成 温度 过 高 而 
烧 坏 摩擦 片 。 摩 擦 片 间隙 的 调整 如 图 1-16 所 
示 ， 先 把 弹簧 销 14 从 紧 固 螺母 4 的 缺口 中 压 
入 螺 套 5， 然 后 转动 紧 固 螺母 4， 相对 螺 套 5 
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做 少量 的 轴 向 位 移 ， 即 可 改变 摩擦 片 的 间 际 。 
如 正 转 间隙 太 大 ， 紧 固 螺母 4 应 向 左 移动 ; J 
之 ， 则 向 右 移动 。 调 整 后 ， 应 使 弹簧 销 14 从 
紧 固 螺母 4 的 任 一 缺口 中 弹 回 。 
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图 1-16 ”摩擦 离合 器 
1、8 一 空 套 齿轮 ”2 一 内 摩擦 片 ”3 一 外 摩擦 片 4、7 一 紧 固 螺 母 ” 5 一 螺 套 ”6 一 固 


定 销 9 一 拉杆 10 一 滑 环 11 


销 轴 12 一 摆 块 ”13 一 拨 又 ”14 一 弹簧 销 











(5) 制 动 需 的 调整 ”制动器 是 使 车 床 在 
停车 时 ， 主 轴 能 迅速 停止 转动 ， 以 缩短 辅助 时 
间 。 调 整 制动器 时 ( 见 图 1-17)， 先 将 紧 固 螺 
母 6 松 开 ,然后 转动 调节 螺钉 5， 要 求 达 到 停 
车 时 ， 制 动 带 7 抱 紧 制 动 轮 8， 使 主轴 能 迅速 
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图 1-17 制动器 
1 一 主轴 箱 2 一 齿 条 轴 3 一 轴 4 一 杠杆 5 一 调节 
螺钉 “6 一 紧 固 螺母 7 一 制 动 带 8 一 制 动 轮 9 一 螺钉 








制 动 ， 开 车 时 ， 制 动 带 7 完全 松 开 。 调 整合 适 
后 ， 应 将 紧 固 螺 母 6 拧紧 。 


车 削 高 精度 工件 车 床 的 调整 


高 精度 的 工件 往往 具有 和 较 高 的 尺寸 精度 、 
形状 精度 和 位 置 精度 要 求 ， 同 时 精 车 常常 在 高 
速 下 进行 ， 因 此 要 求 车 床 具 有 较 高 的 几何 精 
度 、 运 动 精度 和 高 速 运转 时 的 平稳 性 。 为 了 保 
证 工件 的 加 工 精度 ， 车 削 加 工 前 必须 对 车 床 有 
关 部 位 进行 必要 的 调整 ， 其 主要 调整 项 目 为 : 

Q 减 小 主轴 轴承 的 径 向 间隙 和 轴 向 帘 
动 。 在 高 速 运转 不 发 生 “ 问 车 ”的 条 件 下 ， 
径 向 间 院 愈 小 愈 好 。 一 般 地 ， 滚 动 轴 承 应 小 于 
0.005 mm; 轴 向 寓 动 要 小 于 0. 01mm, 

© 调整 溜 板 纵向 移动 方向 对 主轴 轴线 的 
平行 度 ， 分 别 检查 上 母线 和 侧 母 线 ( 见 图 1- 
18)» 

@ 调整 主轴 与 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 以 及 
尾 座 套 简 锥 孔 轴 线 对 溜 板 移动 的 平行 度 ( DL 
图 1-19、 图 1-20 ) ， 以 保持 车 长 轴 时 的 圆柱 


度 。 














1.6.2 
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图 1-18 溜 板 纵向 移动 对 主轴 
轴线 的 平行 度 








图 1-19 主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 





图 1-20 尾 座 套 简 锥 孔 轴 线 对 溜 板 
移动 的 平行 度 
”适当 调 小 各 滑动 面 间隙 及 横向 进 给 丝 
杠 螺 母 间 际 ， 以 减 小 振动 、 提 高 运动 平稳 性 和 











@ 调整 主轴 箱 内 的 片 式 摩擦 离合 器 ， 使 
主轴 正 转 时 各 摩擦 片 压 紧 。 

© 调整 溜 板 与 床 身 导轨 、 刀 架 转 盘 、 小 
刀 架 等 滑动 面 的 压板 或 镶 条 ， 以 减 小 间隙 ， 提 
高 执行 部 件 的 运动 刚性 和 抗 振 能 力 。 

”适当 调整 脱落 蜗杆 端 部 的 螺母 ， 压 紧 
单 答 ， 防 止 蜗 杆 自行 脱落 而 不 能 正常 进 给 。 但 
注意 : 弹簧 不 能 压 得 太 紧 ， 和 否则 当 车 床 发 生 过 
载 时 ， 蜗 杆 不 能 及 时 脱 开 而 失去 保护 作用 ， 甚 
至 造成 机 床 损坏 。 


1.7 车 床 的 操纵 与 安全 机 构 


1.7.1 车 床 的 操纵 机 构 


(1) 车 床 主轴 变 向 及 制 动 操纵 机 构 “如 
图 1-21 所 示 的 操纵 机 构 ， 用 来 操纵 双向 多 片 
式 摩 氛 离 合 央 与 制动器 ， 并 协调 两 机 构 的 工 
作 。 当 向 上 提起 手柄 7 时 ， 通 过 杠杆 9、 连 杆 
10、 摆 杆 11 使 转轴 12 和 扇形 齿轮 13 顺 时 针 
转动 ， 传 动 操纵 轴 14 右 移 ， 轴 14 左 端的 拨 义 
15 则 带动 滑 套 4 右 移 。 由 图 1-16 可 见 ， 滑 环 
10 右 移 将 摆 块 12 的 右 角 压 下 ， 摆 块 下 端 将 拉 
杆 9 向 左 推移 ， 通 过 固定 销 6 带动 螺 套 5 Z 
移 ， 由 其 上 的 螺母 4 压 紧 左边 的 摩擦 片 ， 使 主 
轴 正 转 。 当 向 下 扳 动 图 121 中 的 手柄 7 PY, 
滑 环 10 向 左 移动 ， 则 右边 一 组 摩擦 片 被 压 紧 ， 
主轴 反 转 。 当 手柄 7 在 中 间 位 置 时 ， 左 、 右 两 
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横向 进 刀 的 准确 性 ， 使 工件 获得 较 小 的 表面 粗 
糖度 值 和 较 高 的 尺寸 精度 。 

© 车 前 高 精度 螺纹 时 ， 调 小 丝 杠 的 轴 向 
帘 动 和 开 合 螺母 滑动 面 间 际 ,以 及 交换 齿轮 的 
齿 侧 间 隙 ,以 保证 螺 距 精度 。 


1.6.3 ”强力 车 削 车 床 的 调整 


强力 车 前 是 一 种 高 效率 的 加 工 方法 ， 就 是 
采用 加 大 进 给 量 和 和 背 吃 思量， 充分 发 挥 硬 质 合 
金 刀 具 切 削 效能 的 车 削 方 法 。 因 此 要 求 “机 床 

刀具 一 工件 ”工艺 系统 有 足够 的 刚度 ， 机 床 
能 输出 足够 的 功率 。 在 进行 强力 车 削 前 ， 必 须 
对 车 床 有 关 部 位 进行 必要 的 调整 。 

Q@ ”调整 电动 机 与 主轴 箱 之 间 传 动 V 带 
的 松紧 ， 可 通过 移动 电动 机 支 座 来 张 紧 传动 V 
带 ， 防 止 传动 YV 带 打滑 ， 但 也 不 能 太 紧 。 




























































































边 摩 擦 片 都 松 开 ， 主 轴 停 止 转动 。 
制动器 也 是 由 如 图 121 所 示 的 操纵 机 
构 操 纵 ， 当 制 动 杠 杆 的 下 端 与 操纵 轴 14 上 
HEILA a BÈ c 接触 时 ( 见 图 1-17 的 4 
视图 ) Eq 1-17 中 的 制 动 带 7 放松 ， 主 轴 处 
于 正 转 或 反 转 状态 ， 移 动 操纵 轴 14， 当 凸 
起 部 分 5 正 对 制 动 杠 杆 5 时 ， 拉 紧 图 1-17 
中 的 制 动 带 7， 离合器 处 于 松 开 状态 ， 轴 TV 
和 主轴 VY 便 迅速 停止 转动 。 

(2) 主轴 箱 变速 操纵 机 构 主轴 箱 内 
( 见 图 1-3) 轴 开 左边 的 双 联 滑动 齿轮 和 轴 亚 
上 的 三 联 滑动 齿轮 ， 用 如 图 1-22 所 示 的 手柄 7 
来 操纵 ; 而 轴 J 上 的 两 个 双 联 滑动 齿轮 和 主轴 
WL 上 的 滑动 齿轮 se， 是 用 如 图 1-23 所 示 的 手 
柄 7 来 操纵 。 这 两 个 操纵 手柄 同心 地 安装 在 主 
轴 箱 前 面 的 右 侧 ( PLE 1-1). 
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图 1-21 主轴 变 向 及 制 动 操纵 机 构 
1 一 双 联 齿轮 。、 2 一 齿轮 3 一 元 宝 销 4 一 滑 套 5 一 制 动 杠 杆 6 一 钢 带 7 一 手柄 


8 一 操纵 杆 9 一 杠杆 10 


[E] 





转轴 ”13 一 扇形 齿轮 





连 杆 11 


摆 杆 12 








14 一 操纵 轴 

由 图 1-22 可 见 ， 转 动手 柄 7 时 ， 通 过 链 传 
动 使 转轴 4 转动 。 轴 4 上 固定 着 盘 形 凸轮 3 和 
曲柄 2， 凸轮 上 有 6 个 不 同 的 变速 位 置 , 用 1 ~ 
6 标 出 。 凸 轮 曲线 槽 通过 杠杆 5 操纵 轴 卫 上 的 双 














15 一 滑动 套 16 一 拉杆 


23 所 示 。 扳 动 变速 手柄 7， 通 过 扇形 齿轮 可 使 
轴 4 转动 。 轴 4 的 前 、 后 端 分 别 固定 了 盘 形 凸 
轮 1 和 5， 盘 形 凸 轮 $ 的 曲线 槽 通过 杠杆 6 操 
纵 轴 VL 上 的 滑动 齿轮 zo, ERA AE, P, A 
































联 滑动 齿轮 ， 使 具 轮 可 处 于 左 、 右 两 个 位 置 。 
曲柄 2 上 圆 销 的 滚 子 装 在 滑动 拨 又 1 的 长 槽 中 。 
当 曲 柄 2 随 着 轴 4 转动 时 ， 可 拨 动 滑动 拨 又 处 
于 左 、 中 、 右 三 个 不 同 的 位 置 ， 就 可 操纵 轴 亚 
上 的 三 联 滑动 齿轮 ， 使 其 处 于 三 个 不 同 的 轴 向 
位 置 。 依 次 地 转动 凸轮 至 各 个 变速 位 置 ， 可 使 
轴 I、 轴 了 上 滑动 齿轮 的 轴 向 位 置 实现 6 种 不 同 
的 组 合 ， 使 轴 亚 获得 6 种 不 同 的 转速 。 

轴 玖 及 轴 V 上 滑动 齿轮 的 操纵 机 构 如 图 1- 



























































三 个 位 置 ， 左 端 与 轴 政 上 齿轮 ze WA, rM 
则 接 通 离合 器 M,， 中 间 为 空挡 位 置 。 凸 轮 1 
的 曲线 槽 通过 栖 杆 2， 使 轴 T 上 左 侧 的 双 联 请 
动 齿轮 (zo, zo) 处 于 左 端 或 右 端 位 置 ; 通 
过 杠杆 3, 使 轴 信 上 右 侧 的 双 联 滑动 齿轮 
(zo. Zo) 处 于 左 端 或 右 端 位 置 。 因 此 ， 图 1- 
22、 图 1-23 中 两 个 变速 手柄 7 的 组 合 使 用 ， 



























































可 使 主轴 获得 10 ~ 1400r/min 共 24 级 不 同上 
转速 ( 正 转 方向 ) 。 


i 


图 1-22 主轴 变速 操纵 机 构 
1 一 滑动 拨 义 ”2 一 曲柄 ”3 一 凸轮 4 一 转轴 








5 一 杠杆 6 一 拨 义 7 一 手柄 
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图 1-23 轴 人 及 轴 WI 上 滑动 齿轮 的 操纵 机 构 
1 、5 一 盘 形 凸轮 2、3 、6 一 杠杆 “4 一 轴 7 一 手柄 

(3) 进 给 箱 的 操纵 机 构 “ 进 给 箱 的 操纵 
机 构 ， 集 中 使 用 了 三 个 操纵 手柄 ( 见 图 1-1)。 
其 中 ,基本 组 的 四 个 滑 移 齿轮 ， QH XIV 上 的 
zs. za ( 见 图 13) 用 一 个 手 轮 集中 
操纵 ， 该 变速 手 轮 安装 在 进 给 箱 前 盖 的 左边 。 
增 倍 组 的 两 个 滑 移 齿轮 ( 轴 XV 上 的 zis, za 
轴 XW 上 的 za, za), HAERA; M 
换 米 制 、 寸 制 螺 纹 传动 路 线 的 轴 旭 上 的 齿轮 
zs 和 轴 XV 上 的 上 货轮 zs， 以 及 变换 光 杜 、 丝 村 
传动 的 齿轮 z。( 轴 XWL 上 )， 用 另 一 个 手柄 操 
纵 。 这 两 个 手柄 同心 地 装 在 进 给 箱 前 盖 的 右 
Hig 























Z14、221、 


















































(4) 汐 板 箱 的 操纵 机 构 ” 溜 板 箱 的 右 侧 有 
一 个 四 向 操纵 手柄 7 ( 见 图 1-24)， 该 手柄 向 左 
或 向 右 扳 动 ， 可 使 刀 架 向 左 或 向 右 作 纵向 进 给 
运动 ; 向 前 或 向 右 扳 动 ， 则 可 使 刀 架 向 前 或 向 
后 作 横 向 进 给 运动 。 如 按 下 手柄 7 上 端的 快速 
移动 按钮 ， 快 速 电 动机 起 动 ， 刀 架 就 可 向 手柄 
扳 动 的 相应 方向 作 快 速 移动 ， 直 到 松 开 快速 按 
钮 时 为 止 ， 同 时 自动 地 恢复 原 有 的 进 给 运动 。 
当 向 左 或 向 右 扳 动 手柄 7 时 ， 由 于 轴 6 
是 由 台阶 及 卡 环 轴 向 固定 在 箱 体 上 ， 故 手柄 
7 便 绕 销 a 摆动 ， 其 下 部 的 开口 槽 就 拨 动 轴 9 
作 轴 向 移动 。 通 过 杠杆 13 、 推 杆 14 使 凸轮 1 
作 顺 时 针 或 道 时 针 转 动 ， 由 凸轮 1 的 曲线 槽 
推动 拨 叉 2 向 前 或 向 后 移动 ， 便 使 轴 XXL 上 的 
双 端 面 离合 器 Ms 作 相 应 方向 路 合 。 此 时 如 光 
杠 转动 ， 就 使 刀 架 作 向 左 或 向 右 的 纵向 自动 




































































二 = 











图 1-24 ” 溜 板 箱 操纵 机 构 
1、5 一 凸轮 2、3 一 拨 又 ”4、13 一 杠杆 6、9 一 轴 











7 一 横向 进 给 手柄 ”8 一 盖 ”10 一 开 合 螺母 手柄 轴 
11 一 销 子 “12 一 项 杆 14 一 推 杆 
15 一 开 合 螺母 操纵 手柄 





进 给 。 
当 需 要 横向 移动 刀 架 时 ， 则 向 前 或 向 后 扳 
动手 柄 7， 通 过 轴 6 转动 凸轮 5， 凸轮 5 上 的 
曲线 槽 使 杜 杆 4 摆动 ， 杠杆 4 则 使 拨 又 3 移 
动 ， 从 而 拨 动 轴 XXV 上 的 双 端 面 离合 器 M, fE 
相应 方向 路 合 。 此 时 如 光 杠 转动 ， 就 会 使 刀 架 
作 向 前 或 向 后 的 自动 进 给 。 

手柄 7 的 位 置 受 盖 8 上 的 十 字模 限制 ， 它 
使 手柄 7 只 能 选择 一 个 方向 的 机 动 进 给 ， 从 而 
避免 同时 接 通 纵向 和 横向 的 机 动 进 给 及 快速 移 
动 。 当 手柄 7 位 于 十 字模 中 间 位 置 时 ， 离 合 器 
Ms M, 脱 开 ， 此 时 机 动 进 给 和 快速 移动 均 断 
开 。 


1.7.2 

























































































车 床 的 安全 机 构 


(1) 超越 离合 器 ”CA6140 型 车 床 的 刀 架 
具有 快速 移动 功能 ， 并 且 在 刀 架 快速 移动 过 程 
中 光 杠 仍 可 继续 转动 ， 不 必 脱 开 进 给 运动 链 。 
为 了 避免 光 杠 与 快速 进 给 电动 机 同时 传动 轴 
XX ( 见 图 1-3)， 在 齿轮 zJ H XX 之 间 装 有 
单 向 超越 离合 器 Me。 图 1-25 是 单 向 超越 离合 
器 的 结构 网 。 
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图 1-25 ” 单 向 超越 离合 器 的 结构 图 














1、2、4 一 齿轮 3 一 星 轮 5 一 深 柱 6、12 
10 一 横 销 11 一 拉杆 13 

当 刀 架 进 给 时 ， 由 光 杠 传 来 的 运动 通过 超 
越 离 合 器 传人 溜 板 箱 。 这 时 ， 齿 轮 4 (zs) 按 
图 (4 一 4 J) 作 闭 时针 方向 旋转 ， 三 个 短 























弹簧 7 一 快速 进 给 电动 机 ”8 一 蜗杆 9 一 弹 繁 座 
离合 器 右 半 部 ”14 一 离合 器 左 半 部 15 一 端 盖 ”16 一 螺母 




















3 动 断 开 传动 ， 使 刀 架 停止 进 给 ， 从 而 保护 传 
动机 构 免 受 损 坏 。 
如 图 1-25 中 所 示 ， 安 全 离合 器 M, 由 端面 














圆柱 滚 柱 5 分 别 在 弹 签 6 的 弹力 及 滚 柱 5 与 齿 
轮 4 间 摩 擦 力 的 作用 下 ， 模 紧 在 星 轮 3 和 齿轮 
4 之 间 ， 齿 轮 4 通过 滚 柱 5 带动 星 轮 3 一 同 转 
动 ， 运 动 便 经 安全 离合 器 M. 传动 轴 XX。 这 
时 ， 将 进 给 方向 操纵 手柄 扳 到 相应 位 置 〈( 见 图 
1-24) ， 便 可 使 刀 架 作 相 应 的 纵向 或 横向 进 给 。 
当 按 下 快速 进 给 电动 机 7 的 起 动 按钮 时 ， 运 动 
由 齿轮 副 zs/zw 传 至 轴 XX ， 轴 XX 及 星 轮 3 获 
得 与 齿轮 zx 方向 相同 〈 逆 时 针 方向 ) 、 转 速 快 
得 多 的 旋转 运动 。 此 时 ， 滚 柱 5 I p HIERE HO 
大 端 滚动 而 退出 模 颖 ， 使 星 轮 3 与 齿轮 4 脱 开 
运动 联系 。 因 此 ， 轴 XX 上 的 蜗杆 8 只 作 快 速 
转动 ， 通 过 汐 板 箱 使 刀 架 实现 纵向 或 横向 的 快 
速 移动 。 这 时 光 杠 XKX 及 齿轮 zs 虽然 仍 在 旋 
转 ， 但 不 再 传动 轴 XX 。 因 此 ， 刀 架 快速 移动 
时 不 须 停 止 光 杠 的 运动 ， 一 旦 快速 进 给 电动 机 
停止 转动 ， 则 刀 架 将 重新 自动 恢复 慢 速 进 给 运 
动 。 刀 架 快 速 移动 的 方向 ， 还 是 由 溜 板 箱 中 的 
双向 离合 器 M, 和 M, 控制 的 。 

(2) 安全 离合 器 “如果 在 进 给 过 程 中 ， 
进 给 力 过 大 或 刀 架 运动 受阻 时 ， 安 全 离合 器 能 






































































































































带 螺旋 形 齿 爪 的 左 、 右 两 半 部 14 和 13 组 成 。 
右 半 部 13 与 轴 XX 用 花 键 联结 ， 左 半 部 14 用 
键 装 在 超越 离合 器 M. 的 星 轮 3 上 ， 与 轴 XX 
是 空 套 的 。 

由 图 1-26a 可 见 ， 在 正常 工作 的 情况 下 ， 
EAE 的 作用 下 ， 安 全 离合 器 的 左 、 右 两 半 
部 分 (1、2 ) 相互 路 合 ; 当 过 载 而 导致 离合 














图 1-26 ”安全 离合 器 工作 原理 
a) 正常 传动 b) 过 载 时 离合 器 推 开 c) 传动 断 开 
1 一 离合 器 左 半 部 “2 一 离合 器 右 半 部 ”3 一 弹簧 
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器 的 轴 向 力 增 大 并 超过 弹簧 3 WE JJI, at 
的 右 半 部 则 向 右 移 动 ( 见 图 1-26b) ， 两 端面 齿 爪 

















图 1-27a 所 示 为 纵向 、 横 向 和 开 合 螺母 都 
处 于 空挡 位 置 。 这 时 ， 可 以 任意 接合 图 1-24 中 














HINE (LES 1-26c)， 从 而 断 开 了 传动 ， 保 护 了 
机 构 不 受 损 坏 。 当 过 载 排除 时 ， 在 弹簧 3 的 压力 
作用 下 ， 离 合 器 又 恢复 到 原来 的 工作 状态 。 
离合 器 弹簧 的 压力 应 根据 机 床 允 许 的 最 大 
进 给 力 来 调整 。 由 图 1-25 可 见 ， 调 整 安全 离 
合 器 弹簧 12 的 压力 ， 先 将 溜 板 箱 左 端的 端 盖 
15 打开 ， 调 整 螺 母 16 经 拉杆 11 和 横 销 10 来 
移动 弹簧 座 9 的 轴 向 位 置 ， 即 可 改变 弹 短 12 
的 压力 大 小 ， 直 至 弹簧 力 大 小 合适 为 止 。 
(3) 开 合 螺母 与 互 锁 机 构 ” 车 螺纹 时 ， 
是 由 进 给 箱 通 过 丝 杠 和 开 合 螺母 ( 见 图 1-15) 
直接 带动 刀 架 移动 的 。 当 开 合 螺母 路 合 在 丝 杠 
上 时 ， 不 允许 四 向 操纵 手柄 7 ( 见 图 1-24) 接 
通 溜 板 箱 内 纵 、 横 向 进 给 的 任何 一 个 离合 器 ; 
同样 ， 当 手柄 7 接 通 溜 板 箱 内 任何 一 个 离合 器 
时 ， 也 不 允许 开 合 螺母 与 丝 杠 路 合 ， 和 否则 ， 运 
动 上 的 干涉 会 造成 机 构 的 损坏 。 因 此 ， 在 四 向 
操纵 手柄 机 构 与 开 合 螺母 机 构 之 间 设 有 互 锁 机 
构 ， 其 工作 原理 如 图 1-27 所 示 。 
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图 1-27 
a) 纵向 、 横 向 和 开 合 螺母 都 处 于 空挡 位 置 时 


互 锁 机 构 的 工作 原理 

















b) 开 合 螺母 闭合 时 c) 向 左 扳 动 纵向 进 给 手柄 时 
d) 向 前 扳 动 横向 进 给 手柄 时 
合 曙 母 手柄 轴 4 一 销 子 5 一 项 秆 6 一 固定 套 









































1、2 一 轴 3 








的 横向 进 给 手柄 7 或 开 合 螺母 操纵 手柄 15. 
开 合 螺母 闭合 时 (JILE 1-27b) ， 手 柄 轴 3 转 过 
了 一 个 角度 ， 其 凸 肩 旋 入 轴 1 HEt, RER 
1 使 其 不 能 转动 ; 同时 凸 肩 又 将 销 子 4 压 人 轴 2 
的 孔 内 ， 但 销 子 4 的 另 一 半 仍 留 在 固定 套 6 中 ， 
因而 卡 住 轴 2 使 其 不 能 轴 向 移动 。 这 样 ， 四 向 
操纵 手柄 7 便 不 能 向 任何 方向 扳 动 ， 纵 向 、 横 
向 及 快速 进 给 就 不 能 接 通 ， 也 就 不 会 造成 因 同 
时 接 通 而 造成 的 机 床 损坏 。 图 1227c 是 向 左 扳 
动 纵向 进 给 手柄 的 情况 。 此 时 ， 轴 2 向 右 移动 ， 
轴 2 上 的 圆 孔 也 随 之 移 开 ， 销 4 被 轴 2 的 表面 
顶 住 而 不 能 向 下 移动 ， 其 上 端 就 卡 人 开 合 螺母 
手柄 轴 3 的 V 形 槽 内 ， 使 开 合 螺母 手柄 轴 3 不 
能 转动 ， 开 合 螺母 就 不 能 闭合 了 。 图 1-27d 是 
向 前 扳 动 横向 进 给 手柄 的 情况 。 这 时 ， 由 于 轴 
1 转动 ， 轴 1 上 的 长 槽 也 随 之 转动 ， 使 得 手柄 
轴 3 上 的 凸 肩 被 轴 1 项 住 ， 使 开 合 螺母 手柄 轴 
3 不 能 转动 ， 开 合 螺母 也 不 能 闭合 。 


1.8 车 床 的 维护 保养 与 合理 润滑 


1.8.1 车 床 一 级 保养 的 内 容 


车 床 在 使 用 过 程 中 ， 必 须 定期 进行 保养 ， 
否则 会 严重 影响 车 床 精 度 ， 并 导致 零件 加 工 的 
质量 下 降 。 因 此 ， 当 车 床 运转 500h 以 后 ， 应 
当 进 行 一 级 保养 。 保 养 工作 以 操作 人 员 为 主 ， 
维修 人 员 配 合 进行 。 保 养 前 ， 必 须 切 断 电 源 ， 
然后 按 保养 内 容 和 要 求 进行 保养 。 

(1) 外 观 保养 

1) 清洗 车 床 外 表面 、 各 饪 盖 和 外 露 导 轨 
面 ， 保 持 内 外 清洁 、 无 锈蚀 、 无 油污 。 

2) 清洗 长 丝 杠 、 光 杠 、 操 纵 杆 、 齿 条 等 
传动 件 ， 并 刊 掉 研 伤 及 毛刺 。 

3) 检查 并 补 齐 螺钉 、 手 柄 、 手 柄 球 等 ， 
检查 并 清洗 机 床 附件 。 

(2) 主轴 变速 箱 

1) 清洗 过 滤器 ， 使 其 无 杂 物 。 

2) 检查 主轴 并 查看 主轴 螺母 有 无 松动 、 
紧 固 螺钉 是 否 锁 紧 。 

3) 调整 摩擦 片 间隙 及 制动器 的 松紧 。 

(3) 拖 板 及 刀 架 






















































































































































































1) 清洗 刀 架 ， 调 整 中 、 小 拖 板 灸 条 间隙 。 

2) 清洗 并 调整 中 、 小 拖 板 丝 杠 螺母 间 际 。 

(4) 交换 齿轮 箱 

1) 清洗 齿轮 、 轴 套 ， 并 注 人 新 油脂 。 

2) 调整 各 齿轮 的 路 合 间 院 ， 紧 固 交换 齿 
轮 架 。 

3) 检查 轴 套 有 无 晃动 现象 。 

(5) 尾 座 ”清洗 尾 座 ， 保 持 内 外 清洁 。 

(6) 冷却 、 润 滑 系统 

1) 检查 冷却 装置 ， 清 洗 冷 却 泵 、 过 滤器 

















及 切削 液 箱 ， 更 换 切削 液 ， 紧 固 冷 却 泵 并 消除 
管 路 漏 液 情 况 。 


2) 检查 润滑 系统 ， 清 洗 油 绳 、 油 秸 ， 保 
证 油 孔 、 油 路 清洁 畅通 。 
3) 检查 油 质 是 否 良 好 并 补足 油 量 。 油 杯 
要 齐全 ， 油 窗 应 明亮 。 
(7) 电器 装置 
1) 检查 电器 装置 ， 清 理 电动 机 、 
的 油污 和 积 侍 ， 电 咒 装 置 应 固定 并 整齐 。 
2) 检查 照明 灯 及 接地 情况 ， 保 证 其 安全 
可 靠 。 
1.8.2 车 床 的 二 级 保养 


当 车 床 运行 2500h 以 后 ， 应 当 以 维修 人 员 
为 主 、 操 作 人 员 为 辅 进行 一 次 二 级 保养 。 除 进 
行 一 级 保养 的 内 容 外 ， 主 要 的 内 容 有 : 

O 检查 并 清洗 主轴 箱 、 进 给 箱 、 拖 板 箱 
等 部 件 ， 修 复 或 更 换 易 损 件 ; 检查 调 整 摩擦 离 
合 器 、 脱 落 蜗杆 等 变速 、 互 锁 、 制 动 等 机 构 ， 
保证 性 能 良好 ， 动 作 可 靠 。 

© 检查 并 修理 导轨 ， 刊 去 导轨 拉 伤 处 ， 
修 刊 各 滑动 面 馈 条 并 调整 间隙 ,检查 并 调整 
中 、 小 拖 板 丝 杠 与 螺母 间隙 。 

O 检查 并 清洗 尾 座 套 简 锥 孔 ， 刊 除 毛 刺 
及 拉 伤 。 

@ ”清洗 或 更 换 润滑 部 位 的 油 秸 、 细 绳 和 
管 路 ， 修 理沙 、 漏 油 部 位 。 

© 检查 车 床 主要 几何 精度 ， 并 调整 或 修 
复 达 到 精度 要 求 。 

© ”检查 并 修理 或 更 换 电器 元 件 ,保证 电气 
联 锁 、 限 位 安全 指示 、 过 载 保护 等 装置 灵敏 可 靠 。 


1.8.3 车床 的 合理 润滑 
车 床 在 使 用 过 程 中 ， 如 不 适时 进行 合理 的 
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润滑 ， 必 将 影响 车 床 的 正常 运转 ， 加 速 零 部 件 
的 磨损 ， 影 响 加 工 质 量 ， 甚 至 损坏 车 床 。 因 
此 ， 对 车 床上 所 有 的 摩擦 部 位 ， 必 须根 据 不 同 
情况 采取 适当 的 润滑 方式 ， 这 是 使 用 车 床 时 的 
一 项 非常 重要 的 工作 。 和 车 床上 常用 的 润滑 方式 
有 以 下 几 种 。 

(1) 液压 泵 循环 润滑 ”这 种 方式 是 依靠 
车 床上 的 液压 泵 供应 充足 的 油 量 来 进行 润滑 
的 ， 润滑 油 的 换 油 周期 为 三 个 月 。 车 床 主轴 箱 
般 都 采用 这 种 润滑 方式 。 

(2) 溅 油 润 滑 ”这 种 方式 是 利用 齿轮 转 
动 时 把 润滑 油 飞 溅 到 各 处 进行 润滑 。 油 面 高 度 
不 得 低 于 油 标 中 心 线 ， 换 油 周 期 一 般 为 三 个 
Ho 车 床 的 主轴 箱 、 进 给 箱 通 常 采 用 溅 油 润 
滑 。 







































































(3) 油 绳 润滑 ”如 图 1-28 所 示 ， 进 给 箱 
内 的 齿轮 和 轴承 除了 用 齿轮 溅 油 法 进行 润滑 
外 ， 还 利用 进 给 箱 上 部 的 储 油槽 ， 通 过 油 绳 进 
行 润滑 。 因 此 ， 除 了 要 注意 进 给 箱 油 标 孔 内 的 
油 面 高 度 外 ， 每 班 还 须 给 进 给 箱 上 部 的 储 油槽 
适量 地 加 油 一 次 。 





















































图 1-28 油 绳 润滑 
(4) 弹子 油 杯 润滑 ”如 图 1-29 Br zS, 在 
车 床 尾 座 的 中 、 小 拖 板 手柄 轴承 位 置 ， 一 般 采 
用 这 种 方式 。 通 常 ， 每 班 至 少 加 油 一 次 。 润 滑 
时 ， 用 油嘴 将 弹子 压 下 ， 滴 和 润滑 油 。 




































































图 1-29 弹子 油 杯 润滑 
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(5) 油脂 杯 润滑 ”如 图 1-30 所 示 ， 在 车 床 
交换 齿轮 箱 的 中 间 齿 轮 、 轴 套 ， 拖 板 箱 中 左 侧 
两 处 齿轮 套 等 部 位 ， 一 般 用 油脂 杯 润滑 。 先 在 
油脂 杯 内 装 满 油脂 ， 旋 转 油 杯 盖 时 ， 润 滑 油脂 


就 被 挤 入 轴承 套 内 实现 润滑 。 通 常 ， 每 














转 油 杯 盖 一 圈 ， 











个 班 旋 


油脂 杯 要 经 常 添加 润滑 油脂 。 








图 1-30 





工作 前 和 工作 后 都 要 擦 净 并 





由 于 丝 杠 JGH 











油脂 杯 润滑 
(6) 浇 油 润滑 ”车 床上 外 露 
如 床 身 导轨 面 ， 中 、 小 拖 板 导 罗 本 





的 滑动 表面 ， 
和 丝 杠 ， 在 





























用 油 谈 浇 油 润滑 。 














4 转速 较 高 ， 润 滑 条 件 差 ， 其 


后 轴承 必须 每 班 加 } 
图 





方 孔 中 加 入 (DL 























， 润 滑 ; 
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孔 进行 ; 
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从 轴承 座 上 面 的 


-31)。 长 丝 杠 的 前 轴承 及 
滑 ， 每 班 注油 一 次 。 





图 1-31 光 杠 、 丝 杠 后 轴承 的 润滑 


1.9 


车 床 的 安全 操作 


1.9.1 切削 加 工 通用 工艺 守则 

















切削 加 工 通用 工艺 守则 ( 见 表 1-23) 对 


包括 车 削 加 工 在 内 的 各 有 关 工 种 必须 遵守 的 基 
本 规则 做 出 了 规定 ， 适 用 于 各 企业 的 切削 加 








工 。 违 反 本 守则 的 规定 ， 必 将 给 零件 的 加 工 








来 不 良 的 后 果 。 


表 1-23 切削 加 工 通用 工艺 守则 


HE 
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项 H 主要 规则 
O ”操作 者 接 到 加 工 任务 后 ,首先 要 检查 加 工 所 需 的 产品 图 样 ,工艺 规 程 和 有 关 技 
术 资 料 是 否 齐全 
D 要 看 懂 、 看 清 工 艺 规程 .产品 图 样 及 其 技术 要 求 ,如 有 疑问 之 处 ,应 找 有 关 人 员 
问 清 再 进行 加 工 
O 接 产品 图 样 或 (和 ) 工艺 规程 复核 工件 毛坯 或 半成品 是 否 符合 要 求 , 发 现 问题 应 
加 工 前 的 准备 。 | 及 时 向 有 关 人 员 反 映 , 待 问题 解决 后 才能 进行 加 工 
i @” 按 工艺 规程 要 求 准备 好 加 工 所 需 的 全 部 工艺 装备 ,发 现 问 题 及 时 处 理 。 对 新 
具 模具 等 要 先 熟 悉 其 使 用 要 求 和 操作 方法 
@@ ”加工 所 用 的 工艺 装备 应 放 在 规定 的 位 置 ,不 得 乱 放 ,更 不 能 放 在 机 床 导 轴 上 
@ 工艺 装备 不 得 随意 拆卸 和 更 改 
D 检查 加 工 所 用 的 宙 床 设备 ,准备 好 所 需 的 各 种 附件 。 加 工 前 ,机 床 要 按 规定 进 
行 润滑 和 空运 转 
E 
昌 | D EEKEREN, -EEI JIT SEERE 
D| © “刀具 装 夹 后 ,应 用 对 刀 装 置 或 试 切 等 检查 其 正确 性 
x 
D AIRTER ERRAN, M Ae gb ta t asiti, VARER S IARA 
u =: 对 位 置 
p TEOR @ 工作 装 夹 前 ,应 将 其 定位 面 , 夹 紧 而 涩 铁 和 夹具 的 定位 , 夹 紧 面 擦拭 干净 ,并 不 
E | 得 有 毛 和 
M @ 按 工艺 规程 中 规定 的 定位 基准 装 夹 , 若 工艺 规程 中 未 规定 装 夹 方式 ,操作 者 可 
s | 自行 选择 定位 基准 和 装 来 方法 。 选 择 定位 基准 应 按 以 下 原则 
3 | w 尽 可 能 使 定位 基准 与 设计 基准 重合 











b. 尽 可 能 使 各 加 工 
c 粗 加 工 定位 基准 应 























一 次 


尽量 选择 不 力 


采用 同一 定位 基准 
0 工 或 加 工 余 量 比较 小 的 平整 
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( 续 ) 
项 H 主要 规则 
d. 精 加 工 工序 定位 基准 应 是 已 加 工 表面 
e. 选择 的 定位 基准 必须 使 工件 定位 夹 紧 方便 ,加 工时 稳定 可 靠 
@ ”对 无 专用 夹具 的 工件 , 装 夹 时 应 按 以 下 原则 进行 找 正 ; 
a 对 划 线 工件 ,应 按 划 线 进行 找 正 
下 b 对 不 划 线 工件 ,在 本 工序 后 尚 需 继续 加 工 的 表面, 找 正 精度 应 保证 下 道 工 序 有 足 
p, | 够 的 加 工 余 量 
刀具 工件 的 装 | 的 e. 对 在 本 工序 加 工 到 成 品 尺寸 的 表面 ,其 找 正 精度 应 小 于 尺寸 公差 和 位 置 公差 的 
来 a 1⁄3 
h 回 ” 装 夹 组 合 件 时 ,应 注意 检查 结合 面 的 定位 情况 
© 来 紧 工 件 时 , 夹 紧 力 的 作用 点 应 通过 支承 点 或 支承 面 。 对 刚性 较 差 的 (或 加 工 
时 有 悬空 部 分 的 ) 工件 ,应 在 适当 的 位 置 增加 辅助 支承 ,以 增强 其 刚性 
@@O_” 夹 持 精 加 工 面 和 软 材质 工件 时 ,应 垫 以 软 垫 ,如 紫铜 皮 等 
用 压板 压 紧 工 件 时 ,压板 支承 点 应 略 高 于 被 压 工件 表面 ,并 且 压 紧 螺 栓 应 尽量 
靠近 工件 ,以 保证 压 紧 力 
@ 为 了 保证 加 工 质量 和 提高 生产 效率 ,应 根据 工件 材料 .精度 要 求 和 机 床 .刀具 
夹具 等 情况 ,合理 选择 切削 用 量 。 加 工 铸 件 时 ,为 了 避免 表面 夹 砂 、 o WJ 
具 , 在 许可 的 条 件 下 , 背 吃 刀 量 应 大 于 夹 砂 或 硬化 层 深度 
”对 有 公差 要 求 的 尺寸 ,在 加 工时 应 尽量 按 其 中 间 公 差 加 工 
图 “工艺 规程 中 未 规定 表面 粗糙 度 要 求 的 粗 加 工 工序 ,加 工 后 的 表面 粗糙 度 值 Ra 
应 不 大 于 25pm 
D ” 贸 孔 前 的 表面 粗糙 度 值 Ra 应 不 大 于 12.5um 
© 精 麻 前 的 表面 粗糙 度 值 Ra SKOT 6.3um 
© 粗 加 工时 的 倒 角 、 倒 圆 、 覃 深 等 都 应 按 精 加 工 余 量 加 工 或 加 深 ,以 保证 精 加 工 后 
达到 设计 要 求 
@， 凡 下 道 工 序 需 进行 表面 淳 火 .超声 波 探 伤 或 深 压 加 工 的 工件 表面 ,在 本 道 工序 
加 工 要 求 加 工 的 表面 粗糙 度 值 Ra 不 得 大 于 6.3pm 
在 本 道 工序 后 无 法 去 毛刺 工序 时 ,本 道 工 序 加 工 产生 的 毛刺 应 在 本 道 工 序 去 除 
@ 在 大 件 的 加 工 过 程 中 ,应 经 常 检查 工件 是 否 松动 ,以 防 因 松 动 而 影响 加 工 质量 
或 发 生意 外 事故 
四 ” 当 粗 , 精 加 工 在 同一 台 机 床上 进行 时 , 粗 加 工 后 一 般 应 松 开工 件 , 待 其 冷却 后 重 
D ”在 切削 过 程 中 , 若 机 床 一 刀具 一 工件 系统 发 出 不 正常 的 声音 或 加 工 表面 粗糙 度 
突然 变 坏 ,应 立即 退 刀 ,停车 检查 
@ 在 批量 生产 中 ,必须 进行 首 件 检查 ,合格 后 方 能 继续 加 工 
B ”在 加 工 过 程 中 ,操作 者 必须 对 工件 进行 自 检 
加 ”检查 时 ,应 正确 使 用 测量 器 具 。 使 用 量规 .千分尺 等 时 ,必须 轻 轻 用 力 推 人 或 旋 
入 ,不 得 用 力 过 猛 ;使 用 卡尺 .千分尺 .指示 表 等 时 ,事先 应 调 好 零 位 
D ”工件 在 各 工序 加 工 后 应 做 到 无 居 .无 水 .无 脏 物 ,并 在 规定 的 工 位 器 具 上 摆 放 整 
X, UR Di RE 
@ ”和 暂 不 进行 下 道 工序 加 工 或 精 加 工 后 的 表面 应 进行 防 锈 处 理 
o @ ”用 磁力 夹具 吸 住 进行 加 工 的 工件 ,加 工 后 应 进行 退 磁 
MIT je HAEE 团 “ 凡 相关 零件 成 组 配 加 工 的 ,加工 后 需 做 标记 (或 编号 ) 
O 各 工序 加 工 完 的 工件 经 专职 检查 员 检查 合格 后 , 方 能 转 往 下 道 工 序 
© 工艺 装备 用 完 后 要 擦拭 干净 ( 涂 好 防 锈 油 ) , 放 到 规定 的 位 置 或 交还 工具 库 
D 产品 图 样 .工艺 规程 和 所 使 用 的 其 他 技术 文件 要 注意 保持 整洁 ,严禁 涂改 
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出 了 规定 ， 其 主要 内 容 如 表 1-24 所 示 。 和 车 床 
削 加 工 通用 工艺 守 见 
1.9.2 车 削 加 工 通用 工艺 守则 操作 者 如 不 遵守 该 守则 ， 不 仅 难以 加 工 出 合格 
车 前 加 工 通用 工艺 守则 对 车 刀 、 工件 的 装 ”的 零件 ， 甚 至 还 会 造成 损坏 车 床 、 刀 具 等 安全 
夹 以 及 车 前 加 工时 必须 共同 遵守 的 基本 规则 做 。 事故 。 




















表 1-24 车削 加 工 通用 工艺 守则 


项 目 主 要 规则 

















D 车 刀 刀 杆 伸 出 刀 架 不 宜 太 长 ,一般 长 度 不 应 超过 刀 杆 高 度 的 1.5 倍 (车 孔 、 槽 等 除外 ) 
@ 车 刀 刀 杆 中 心 线 应 与 走 刀 方 向 垂直 或 平行 
@@， 刀 尖 高 度 的 调整 
a. 车 端面 .车 圆锥 面 .车 螺纹 .车 成 形 面 及 切断 实心 工件 时 , 刀 尖 一 般 应 与 工件 轴线 等 高 
b. 粗 车 外 圆 . 精 车 孔 时 , 刀 尖 一 般 应 比 工件 轴线 稍 高 

e. 精 车 细 长 轴 、 粗 车 孔 .切断 空心 工件 时 , 刀 尖 一 般 应 比 工件 轴线 稍 低 

D ”螺纹 车 刃 刀 尖 角 的 平分 线 应 与 工件 轴线 垂直 

(3) ” 装 夹 车 刀 时 , 刀 杆 下 面 的 垫 片 要 少 而 平 , 奈 紧 车 刀 的 螺钉 要 拧紧 






































车 刀 的 装 夹 

































































D 用 自 定 心 卡 盘 装 夹 工件 进行 粗 车 或 精 车 时 , 若 工 件 直径 小 于 或 等 于 30mm, 其 悬 伸 长 度 应 
不 大 于 直径 的 5 倍 ;者 工件 直径 大 于 30mm ,其 悬 伸 长 度 应 不 大 于 直径 的 3 倍 

D 用 单 动 卡 盘 、 花 盘 、 角 铁 ( 弯 板 ) 等 装 夹 不 规则 偏重 工件 时 ,必须 加 配 重 

© 在 顶尖 间 加 工 轴 类 工件 时 ,车 前 前 要 调整 尾 座 顶尖 轴线 与 车 床 主轴 轴线 重合 

”在 两 项 枯 间 加 工 细 长 轴 时 ,应 使 用 跟 刀 架 或 中 心 架 。 在 加 工 过 程 中 ,要 注意 调整 顶尖 的 
顶 紧 力 , 死 顶尖 和 中 心 架 应 注意 润滑 

© 使 用 尾 座 时 , 套 简 尽 量 伸 出 短 些 ,以 减 小 振动 

© 在 立 车 上 装 夹 支承 面 小 .高 度 高 的 工件 时 ,应 使 用 加 高 的 卡 爪 ,并 在 适当 的 部 位 加 拉杆 或 
压板 压 紧 工件 

D 车 削 轮 类 套 类 铸 锻 件 时 ,应 按 不 加 工 的 表面 找 正 ,以 保证 加 工 后 工件 壁 厚 均 匀 






















































































工件 的 装 夹 






























































车 前 台阶 轴 时 ,为 了 保证 车 前 时 的 刚性 ,一 般 应 先 车 直径 较 大 的 部 分 ,后 车 直径 较 小 的 部 
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在 轴 类 工件 上 切 槽 时 ,应 在 精 车 之 前 进行 ,以 防止 工件 变形 

精 车 带 螺纹 的 轴 时 ,一般 应 在 螺纹 加 工 之 后 再 精 车 无 螺纹 部 分 

孔 前 ,应 将 工件 端面 车 平 ,必要 时 ,应 先 打 中 心 孔 

钻 深 和 孔 时 ,一 般 先 钻 导 向 孔 

车 前 $10 ~ $920mm 的 孔 时 , 刀 杆 的 直径 应 为 被 加 工 孔 径 的 0.6 ~0.7 倍 ;加 工 直径 大 于 

车 前 加 工 (20mm 的 孔 时 ,一 般 应 采用 装 夹 刀 头 的 刀 杆 

车 削 多 头 螺纹 或 多 头 蜗杆 时 ,调整 好 交换 齿轮 后 要 进行 试 切 

使 用 自动 车 床 时 ,要 按 机 床 调整 卡片 进行 刀具 与 工件 相对 位 置 的 调整 , 调 好 后 要 进行 试 

合格 后 方 可 加 工 。 加 工 过 程 中 ,要 随时 注意 刀具 的 磨损 及 工件 的 尺寸 与 表面 粗糙 度 

在 立 式 车 床上 车 削 时 , 当 刀 架 调 整 好 后 ,不 得 随意 移动 横梁 

当 工 件 的 有 关 表 面 有 位 置 公差 要 求 时 ,尽量 在 一 次 装 夹 中 完成 车 削 
车 前 圆柱 齿轮 齿 坯 时 , 孔 与 基准 端面 必须 在 一 次 装 夹 中 加 工 。 必 要 时 ,应 在 该 端面 的 齿 

轮 分 度 圆 附近 车 出 标记 线 


做 到 安全 生产 。 
有 品 m42 
1.9.3 车床 的 安全 操作 规程 D 开动 车 床 前 ， 先 检查 各 手柄 是 否 处 于 
操作 车 床 必须 遵守 下 述 的 安全 操作 规程 ， 。 正确 位 置 ， 然 后 低速 运转 3 -5min， 确 认 各 部 























































































































+9 
eee=ee 
m 


















































位 运转 正常 后 ， 再 开始 工作 。 

@ 装 印 工 件 及 测量 尺寸 时 ， 必 须 退 刀 并 
停止 机 床 转动 ; 刀具 未 退 离 工 件 前 ， 不 得 停 
车 。 














© 装卸 较 重 的 工件 及 卡 盘 时 ， 要 选用 可 
靠 的 吊 具 及 方法 ， 卡 盘 及 工件 装 夹 要 牢固 ， 卡 
盘 锁 紧 装 置 要 装 好 ; 工件 偏重 时 ， 要 装 上 合适 
的 配 重 平 衡 块 ; 工件 装 夹 后 ， 卡 盘 扳 手 必 须 随 
PHOTO 

O 正确 安装 刀具 ， 经 常 检查 刀具 紧 固 及 
磨损 情况 ， 禁 止 用 杠杆 增 大 尾 座 手 轮 转 矩 的 方 
法 进行 轴 向 进 给 。 

© 车 床 各 滑动 面 上 应 当 清 滞 无 物 ， 主 
轴 、 尾 座 锥 孔 等 安装 基准 面 处 应 当 清 洁 无 伤 
痕 ， 并 且 定时 加 注 润滑 油 〈 脂 ) 。 

© 用 顶尖 支 顶 工件 时 ， 尾 座 套 简 的 伸 出 
量 不 得 大 于 套 简 直径 的 2 倍 。 

© 禁止 在 机 床上 重力 散 击 、 修 焊工 件 ， 
或 在 顶尖 间 、 导 轨 上 直接 校 直 工 件 ; 禁止 踩踏 

































































1.9 车 床 的 安全 操作 41 








机 床 导轨 面 或 放置 有 损 导轨 表面 的 物件 ; š oB 
卡 盘 时 ， 应 当 放置 导轨 保护 垫 板 。 

@ 禁止 在 开车 时 变换 速度 及 正 反 转 
(低速 车 螺纹 例外 ) ; 不 得 用 反 转 来 制 动 或 用 
ERER RE; 不 得 用 手 去 刹 住 转动 着 的 卡 
盘 。 

© 工作 时 必须 集中 精力 ， 头 、 手 及 身体 
不 要 和 旋转 的 工件 (或 车 床 部 件 ) 靠 得 太 近 ; 
当 车 前 崩 碎 状 切 届时 ， 要 戴 上 防护 眼镜 。 

O 不 得 戴 手套 操作 ， 鞭 长 发 者 要 戴 安全 
WE; 不 可 用 手 直接 清除 切 悄 ， 应 当 用 专用 的 

钩 。 

四 ”随时 注意 各 部 位 的 运转 情况 ， 发 现 
异常 现象 ， 应 立即 停车 检查 ， 并 排除 故障 。 
@ 离开 机 床 时 ， 必 须 切断 电源 ; 下 班 前 
MAKERE, JRE TRA Em; 主轴 上 
不 得 夹 持 较 重 的 工件 〈 特 殊 情 况 例外 ) ， 以 减 
少 床 身 和 主轴 的 变形 ， 达 到 保护 床 身 导轨 和 主 
轴 精 度 的 目的 。 
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2.1 常用 刀具 材料 


刀具 材料 必须 具备 的 性 能 


刀具 切削 性 能 的 优 劣 ， 取 决 于 刀具 切削 部 
分 的 材料 及 几何 形状 ， 故 刀具 切削 部 分 的 材料 
对 刀具 的 使 用 寿命 、 切 削 效 率 、 加 工 质量 及 成 
本 都 有 很 大 的 影响 。 刀 具 切 前 时 ， 要 承受 高 
温 、 高 压 、 强 烈 的 摩擦 、 冲 击 和 振动 。 因 此 ， 
刀具 切削 部 分 的 材料 必须 具备 下 述 性 能 : 

(1) 高 的 硬度 和 耐 磨 性 ”刀具 材料 的 硬 
度 ， 必 须 高 于 被 切削 材料 的 硬度 。 刀 具 材 料 常 
温 下 的 硬度 ， 一 般 应 在 60HRC 以 上 。 通 常 ， 
刀具 材料 的 硬度 越 高 ， 其 耐 磨 性 也 越 好 。 

(2) 足够 的 强度 和 而 性 。 为 了 使 刀具 在 
承受 切削 力 、 冲 击 和 振动 时 ， 不 致 产生 骨 刃 或 
折断 ， 刀 有 具 切削 部 分 的 材料 必须 具备 较 高 的 强 
度 和 韧性 。 

(3) 高 的 耐 热 性 。 耐 热 性 就 是 指 刀 具 切 
前 部 分 材料 ， 在 高 温 下 仍 能 保持 其 硬度 、 耐 磨 
性 ,保持 其 切削 性 能 。 

(4) 良好 的 工艺 性 能 ”为 便于 刀具 的 制 
造 ， 刀 具 材 料 应 具有 良好 的 锻造 、 焊 接 、 热 处 
理 和 切削 加 工 等 工艺 性 能 。 

刀具 切削 部 分 材料 中 ， 碳 素 工 具 钢 (如 
TI0A. TI2A) 和 合金 工具 钢 (如 9SiCr、 
CrWMn) ， 因 耐 热 性 差 ， 通 常 只 用 于 手工 加 
工 和 低速 切 前 刀具 (如 键 刀 、 丝 锥 、 板 牙 
等 ); 应 用 最 为 广泛 的 是 高 速 钢 和 人 硬 质 合 
金 ; 而 陶瓷 、 金 刚 石和 立方 氮 化 硼 主 要 用 于 
精 车 等 场合 ， 但 目前 其 应 用 范围 也 在 逐渐 扩 
大 5 


2.1.2 常用 刀具 材料 的 性 能 及 选用 


刀具 材料 的 种 类 较 多 ， 只 有 了 解 其 性 能 
的 差别 ， 才 能 根据 加 工 条 件 综合 考虑 ， 正 确 选 
择 。 例 如 硬 质 合金 的 硬度 、 耐 磨 性 、 耐 热 性 比 
高 速 钢 的 好 ， 其 切削 速度 可 比 高 速 钢 的 高 4 ~ 


2.1.1 




































































































































































































































































































































































车 床 常 用 刀具 





10 倍 ， 但 抗 弯 强 度 和 冲击 万 性差， 多 用 于 制 
BEREA (EJ, W, I. mø 
刀 等 ) HA, TERRINE WEJ. Y 
孔 钻 、 拉 刀 等 ， 也 可 用 硬 质 合金 制造 ， 而 高 速 
钢 的 强度 、 韧 性 好 ， 可 以 用 来 制造 各 种 形状 的 
刀具 (ÆJ. Ak, MI, WIEHE, AFE 















































具 等 ) 。 
常用 刀具 材料 性 能 的 比较 如 表 2-1 所 
示 。 


1. 高 速 钢 

高 速 钢 是 最 常用 的 车 刀 材 料 之 一 ， 它 是 一 
种 加 入 了 较 多 的 钨 、 铀 、 铬 、 钒 等 合金 元 素 的 
高 合金 工具 钢 。 高 速 钢 制 作 车 刀 ， 其 工艺 性 
好 ， 制 造 、 丸 磨 方便 ， 还 可 以 制造 形状 复杂 的 
成 形 车 刀 。 高 速 钢 材料 性 能 稳定 ， 在 自动 机 床 
及 生产 线 上 使 用 ， 可 靠 性 好 。 高 速 钢 可 分 为 通 
型 高 速 钢 和 高 性 能 高 速 钢 ， 两 者 的 切削 性 
能 、 丸 磨 要 求 和 用 途 都 有 较 大 的 差别 。 充 分 了 
解 和 正确 选用 ， 才 能 有 效 地 发 挥 高 性 能 高 速 钢 
的 切削 能 力 ， 达 到 提高 生产 效率 的 目的 ， 其 具 
体 选 用 如 表 2-2 所 示 。 

2. 硬 质 合金 

硬 质 合金 也 是 常用 的 车 刀 材 料 。 按 其 化 学 
成 分 与 使 用 特性 ， 可 分 为 以 下 几 类 . 

Q@” 忽 钛 销 合金 (YT), H WC +TiC+Co 
组 成 ， 用 于 加 工 长 切 悄 的 黑色 金属 (如 钢 
件 )。 

D # Z (YG), H WC + Co 组 成 ， 
于 加 工 短 切 悄 的 黑色 金属 (如 和 铸铁) AE 
金属 和 非 金 属 材 料 。 

© 添加 稀有 金属 碳化 物 的 合金 (YW)， 
又 称 通用 合金 ， 由 WC + TiC+TaC (NbC) + 
Co 组 成 ， 用 于 加 工 长 或 短 切 悄 的 黑色 金属 或 
有 色 金 属 。 
D 碳化 钛 基 硬 质 合金 (YN)， 主 要 由 
TiC + Ni + Mo 组 成 。 它 既 可 以 加 工 钢 件 ， 也 可 
以 加 工 铸 铁 ， 硬 度 高 、 耐 磨 性 好 ， 主 要 用 于 半 
精 加 工 与 精 加 工 。 

















































































































































































































































































































































































































































































































2.1 常用 工具 材料 43 
表 2-1 刀具 切削 部 分 材料 性 能 比较 
Tl s E 耐 热 性 pE 可 磨 前 性 
顺序 
立方 氮 化 硼 PE 
1 IZ (10000HV 1 1 素 工具 ESAE 
sd 4 ) (1400 ~ 1500° C) RRETAN i 碳 素 工 具 钢 
Jr kl] 合金 工具 
2 u REM 2 | 陶瓷 (>1200°C) |2 合金 工具 钢 PELAN 
(8000 ~ 9000HV ) 
W 5 YN 3 
3 | 陶瓷 (91 ~94HRA) |3 IWANA W6Mo5C4V2 
( >1000° C) O 
硬 AE 3 W9Mo3C4 V NT 
YT30、YN10、YG3X| 4 | Æ i j 
j liis VCO Teei £ (900 ~ 1000 Gy W9Mo3Cr4V 
YGR sss: 2 9W18Cr4V 
(=91HRA) 5 ` 4 W6Mo5Cr4V5SiNbAl 
各 (800 ~900°C) W2Mo9CMVCo8 
质 高 
合 YT14、 YW2、 YG6 本 W18Cr4V H w ya 
5 | ym (89-90. suRA)| ° 金刚 石 (700 ~800"C) | 5 | 高 | WI4CdVMnXt E 
z CW6Mo5C4V2 钢 
优 | 。 YG8, YG8C pe a W6Mo5Cr4V2 
(87 ~ 89HRA) NS Cl Co WIOMo4Cr4V3Al | 3 W6Mo5Cr4V2A1 
SMS O ASS S: gw 0M V3AL || ¿ W6Mo5Cr4V2Al CW6Mo5C4V2 
PREDA 7 W6Mo5Cr4V2Al 人 
o5Cr4V2/ ' . W12Cr4V4Mo š 
1 W6MoSCMAVSSINbAI W6Mo5 C4 V5SiNbA1 W12Mo3C4V3Co5Si 
W2Mo9C4VCo8 W12Cr4V4Mo 7 9W18Cr4V j W10Mo4Cr4V3 Al 
(67 ~70HRC) | (620 ~650°C) W12Cr4V4Mo 
` Te] n . I 
> 高 WREN 这 Pasa 8 WI12Mo3CMV3Co5Si W6Mo5Ci4V5SiNbA1 
于 W12Cr4V4Mo H A TS YG8C 
8 FT 8 | 钢 | CW6Mo5Cr4V2 一 YC 类 
gi | CW6Mo5CmV2 人 10 YG8 ;类 
(65 ~67HRC) r: YG6、YT5 n 
W14C4VMnXi W14Cr4VMnXt m We. YMI m| YT S YT5 
W6Mo5C4V2 W18C4V 金 | YC6X、 a 6 £ YT 
9 WO9Mo3CAV | 9 Wo9Mo3CadV |! xT, YD, YT30 
W18C4V W6Mo5Cr4V2 NO 
(63 ~66HRC) (540 ~600°C) |13 陶瓷 7 陶瓷 
合金 工具 钢 T Boe 
合金 工具 钢 10 GODEC 14 立方 所 化 确 8 立方 所 化 确 
10 碳 素 工 具 钢 
KTE 
(60 ~65HRC) |11 RRLRM 15 金刚 石 9 金刚 石 
(200°C 以 下 ) 
中 ” 坚 毛 性 是 指 刀 有 具 能 承受 振动 、 压 力 和 冲击 负荷 的 能 力 ， 它 综合 反映 了 刀具 材料 的 抗 弯 强 度 、 抗 压强 度 和 冲击 韧 度 三 
项 力学 性 能 。 

@ 钢 结 硬 质 合金 ， 它 是 由 硬 质 合金 的 碳 © 涂 层 人 硬 质 合金 ， 一 般 是 在 硬 质 合 金 基 
化 物 (WC, TiC) 与 高 速 钢 (或 其 他 钢 种 ) IE, 涂 履 一 层 厚 度 约 5 ~ 10pm ÉI k Í $K 
构成 的 一 种 合金 。 它 既 具 有 一 般 工 具 钢 的 工艺 (TiC) 、 氮 化 钛 (TIN), KÆ (Al0; ) 等 硬 
性 能 ， 又 有 介 于 高 速 钢 与 硬 质 合金 之 间 的 切削 度 、 耐 磨 性 、 耐 热 性 高 的 材料 ， 其 表层 硬度 可 
性 能 ; 热处理 后 的 硬度 可 达 70 ~72HRC, JJ ， 达 2500 ~4200HV。 涂 层 材料 与 金属 的 摩擦 系 
具 寿 命 可 比 高 速 钢 提 高 几 倍 。 适 于 代替 高 速 钢 数 低 ， 可 以 降低 切削 力 与 切削 温度 ,刀具 寿命 
o 尤其 是 制造 形状 比较 复杂 的 刀 平均 可 提高 1~3 倍 。 涂 层 便 质 合金 多 用 于 黑 





一 种 介 


H, 








Pr 





ERA, 


于 高 速 钢 与 便 质 合 金 之 间 的 高 强 











色 金 属 的 半 精 加 工 和 精 加 工 。 





























































































































































































































































































































(501 钢 ) 




















44 第 2 章 车 床 常用 刀具 
表 2-2 ”高速 钢 的 牌号 、 性 能 及 用 途 
硬度 / 高 温 人 硬度 
牌号 j Pa 磨 前 性 能 主要 用 途 
HRC (600°C)/HV 
可 磨 性 好 ,可 m 
W18C4V 62 ~65 ~520 ; aA TEEI mA R, 
O C TEE 48 ET T REAS 
型 可 磨 性 稍 差 于 | 用 于 制造 要 求 热塑性 好 的 刀 
是 W6Mo5 Cr4V2 62 ~66 ~500 W18CmMV, 可 用 普 | 具 (如 热 轧 钻头 ) 和 受 较 大 冲击 
钢 磨 削 | 负荷 的 刀具 
WI14CMVMnR 64 ~66 ~520 性 与 | AAEN, HESE 
近 “| 牌号 相当 
18C4V T= ; 、 
kS, 可 用 HB m ROF BNI 
TEE 
100W6Mo5Cr4 V2 67 ~68 全 
W12Cr4V4Mo 63 ~66 IT EE pk 2: 
可 麻 性差 ,用 单 | 用 于 形状 较 简 单 ,而 对 耐 磨 
W6Mo5Cr4V3 63 ~66 E A AE a 
能 修 麻 前 性 有 特殊 要 求 的 刀具 
Wo9Cr4V5 63 ~66 能 够 磨 省 
W6Mo5Cr4V2Co8 63 ~67 ~580 I 
可 磨 性 较 好 ,可 
A 用 E 人 砂轮 | ”用 于 重负 荷 切削 刀具 
Cr4VCo8 66 ~68 ~602 磨 前 
( M42) 
高 
2| W12C4V5Co5 63 ~67 ~580 可 磨 性 差 ,用 单 ú o 
"i i s... 用 于 加 工 难 切削 材料 ,但 不 
性 | 旬 ”| 易 制造 形状 复杂 的 刀具 
能 ËI W9Cr4V5Co3 63 ~67 ~550 能 够 磨 削 
上 
i W2Mo9Cr4VCo8 66 ~68 610 可 磨 性 好 ,可 有 
es 普通 刚玉 砂轮 麻 削 
| 磨 性 次 于 
W7Mo4Cr4V2Co5 65 ~68 ~580 DEANE 用 于 制造 加 工 难 切削 材料 的 
各 种 刀具 。 但 性 脆 易 月 刃 , 不 
W9Mo3Cr4V3Col0 66 ~68 ~600 EES 。 | 宜 用 来 制造 切削 时 冲击 负荷 大 
04CMV2Co5 | 的 刀具 ,也 不 宜 在 工艺 系统 刚 
性 不 足 的 条 件 下 使 
可 磨 性 较 差 , 但 
W12Cr4V3Mo3Co5Si 
(Co5Si 钢 ) 66 ~68 ~608 fh MI E A 
Ka 砂轮 磨 削 
磨 性 与 含 REN a 
W6Mo5C4V2Al RN 用 于 制造 拉 刀 、 铣 刀 、 滚 刀 、 
68 ~69 ~602 V2% 的 高 速 钢 类 


成 形 车 刀 等 ,缺点 是 容易 脱 碳 



































































































































































































































































































































































































































2.1 常用 工具 材料 45 
( 续 ) 
硬度 / 高 温 人 硬度 
类 别 牌号 ji Pae 磨 前 性 能 主要 用 途 
HRC (600°C)/HV 
W6Mo5 Cr4V5SINbAl 于 制造 钻头、 锐 刀 车 思 
A 66 ~68 ~526 TRER W E H, REN TF 
(B201 钢 ) 
ER 制造 复杂 刀具 
各 | 无 
全 | 外 | WI10Mo4Cm4V3Al 加 工 高 强度 耐 热 钢 时 ,切削 
HE |i 68 ~69 ~ 583 磨 性 较 差 
前 起 (5F6 钢 ) 中 麻 性 较 差 。 入 力 与 合 外 高 速 钢 的 相近 
Al 
钢 = 
可 磨 性 好 ,日 用 于 要 求 耐 磨 性 好 、 加 工 粗 
9W18Cr4V 67 ~68 ~540 普通 刚玉 x 糙 度 值 小 ,但 切削 冲击 较 小 的 
ği) 场合 
H En DL, 普通 硬 质 合金 (YG. YT 必须 熟悉 各 类 硬 质 合 金 的 牌号 、 性 能 与 用 途 。 
YW) 、 新 型 硬 质 合金 (YN. YM 等 ) 和 涂 层 硬 常用 硬 质 合金 的 牌号 、 性 能 与 用 途 如 表 2- 
合金 在 性 能 和 用 途上 都 存在 明显 的 差别 。 只 有 3 所 示 ， 新 牌号 硬 质 合金 的 性 能 与 用 途 如 表 2- 
做 到 合理 选用 ， 才 能 充分 发 挥 各 类 硬 质 合金 的 切 ° 4 所 示 ， 涂 层 硬 质 合金 刀片 的 牌号 、 适 用 范围 
削 性 能 ， 取 得 良好 的 经 济 效益 。 为 了 防止 误 选 ， 如 表 2-5、 表 2-6 所 示 。 
表 2-3 ”常用 硬 质 合 金 的 牌号 、 性 能 和 用 途 
类 别 牌号 使 用 性 能 用 途 相当 于 ISO 
耐 磨 性 仅 次 于 YG3X, 人 允许 | 适用 于 铸铁 ,有 色 金 属 及 其 合金 连续 
YG3 采用 较 高 的 切削 速度 ,但 对 冲 | 切削 时 的 精 车 . 半 精 车 , 精 车 螺纹 与 扩 KO1 
击 和 振动 较 敏感 A. 
耐 磨 性 较 高 ,但 低 于 YG3| 适用 于 铸铁 有色 金 属 及 其 合金 与 非 
vü 合金 ,对 冲击 和 振动 没有 YG3 金属 材料 连续 切 前 时 的 粗 加 工 , 间 断 切 30 
敏感 ,能 采用 较 YG8 AIU KIR ASET am L. TR, 
前 速度 和 孔 的 粗 扩 与 精 扩 
名 
类 强度 较 高 , 抗 冲击 、 抗 振 性 | ”适用 于 铸铁 .有色 金 属 及 其 合金 E 
WC YG8 能 较 YG6 的 好 , 耐 磨 性 和 人 允 | 金 属 材料 不 平整 断面 和 间断 切削 时 的 K30 
人 许 的 切削 速度 较 低 粗 加 工 ,一 般 孔 和 深 孔 的 锁 UJU T 
是 现在 生产 的 钨 钴 类 中 耐 | 适用 于 铸铁 .有色 金属 及 其 合金 的 精 
YG3X 磨 性 最 好 的 一 种 ,但 冲击 韧性 | 加 工 ,也 可 用 于 合金 钢 . 淳 火 钢 的 精 加 KO1 
较 差 工 
是 FE MREGA ,其 耐 | 加 工 冷 硬 合金 铸铁 与 耐 热合 金 , 可 获 
YG6X 磨 性 较 YG6 高 , 而 强度 近 于 | 得 良好 效果 ,也 适用 于 普通 铸铁 半 精 加 K10 
YG6 合金 工 





















































































































































































































































46 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
类 别 | 。 牌号 使 用 性 能 用 途 相当 于 ISO 
AAA 强度 最 
sa mD mna 适用 于 磋 钢 与 合金 (锻件 ,冲压 件 
yso | a Rf) 不 平整 断面 和 问 断 切 章 的 得 P30 
的 一 种 ,不 易 骨 刃 ,但 耐 麻 性 | 下 己 外 
强度 高 , 抗 冲击 和 抗 振 性 能 | 适用 于 碳 钢 与 合金 钢 连续 切削 时 的 
£ YT14 好 ,但 较 YT5 合金 稍 差 ,而 耐 粗 加 工 、 间 断 切 前 时 的 半 精 加 工 与 精 加 P20 
A 磨 性 和 允许 的 切削 速度 较 高 | 工 , 铸 孔 的 扩 钻 与 粗 扩 
类 
WC 适用 于 碳 钢 与 合金 钢 连续 切削 时 的 
| xs 耐 磨 性 优 于 YTS 合金 ,但 | 粗 加 工 . 半 精 加 工 及 精 加 工 ,间断 切削 P 
Co 冲击 韧性 较 YTS 22 时 的 精 加 工 ,旋风 切削 螺纹 , 孔 的 粗 扩 
与 精 扩 
耐 磨 性 和 允许 的 切削 速度 
较 YT15 合金 高 ,但 强度 、 抗 | ji 人 
下 用 于 侈 钢 己 合金 钢 的; T., 4n} 
YT30 “| 冲击 和 抗 振动 性 能 较 差 ,对 串 Bes aux J 0 7 S 
TARASU BRIE U U 
适 于 看 J m= z: 色 É J 
ama mmn Š BEGEER .球墨 铸铁 ,有色 人 金属 及 
YG6A 用 强度 与 YC6X 相似 合金 的 半 精 加 工 , 亦 可 用 于 高 锰 钢 、 K10 
` 淳 火 钢 及 合金 钢 的 半 精 加 工 和 精 加 工 
m 适 于 耐 热 钢 ,高 锰 钢 、 不 锈 钢 等 难 加 
a 热 硬性 较 好 ,能 承受 一 定 芯 i i 
Wu YW areas TAMENT WETAH] mo 
oR B 通 铸铁 及 有 色 人 金属 的 精 加 工 
a 。 | 适 于 耐 热 钢 、 高 钮 钢 .不 锈 钢 及 高 级 
w i fia ai hn 合金 钢 等 礁 加 工 钢材 的 半 精 加 工 ,也 适 | Do 
"w. s. “全 | 于 一 般 钢材 和 普通 铸铁 及 有 色 爹 属 的 
半 精 加 工 
为 碳化 钛 基 硬 质 合金 , 耐 麻 | 、__ 
ee ed ine EFA EN AEN KEN soi 
i | 铁 和 合金 铸铁 的 高 速 精 加 工 
i 冲击 及 抗 振 性 差 铁 和 合金 铸铁 的 高 速 精 加 
碳 
fk 
基 耐 磨 性 及 热 硬性 较 高 , 抗 冲 。 ， 适 于 碳 钢 .合金 钢 .工具 钢 及 淳 硬 钢 s 
YN10 | 击 和 抗 振动 性 能 差 ,焊接 及 刃 | 的 连续 面 精 加 工 。 对 于 较 长 件 和 表面 ian 
































磨 性 能 均 较 YT30 为 好 





























粗糙 度 要 求 小 的 工件 ,加工 效果 尤 佳 













































































2.1 常用 工具 材料 47 
( 续 ) 
类 别 | MS 使 用 性 能 用 途 HEF eT 
填补 了 一 般 硬 质 合金 与 高 | 、 | 
n ki s x s 适 于 制作 切削 有 色 人 金属 及 其 合金 、 耐 
ti aa 热合 金 、 不 锈 钢 等 材料 的 多 刃 刀 具 ,如 
质 行 银 造 ,热处理 和 切削 加 工 。 BAEIT EESIN 
A 其 弱点 是 高 温 性 能 比 硬 质 合 人 
全 TI 爹 差 ,不宜 用 于 高 温 切 前 刀 等 形状 复杂 的 工具 



































D 本 栏 内 的 K.P、M 代号 的 意义 ,参见 附录 A。 
表 2-4 几 种 新 牌号 硬 质 合金 的 性 能 及 应 用 






































































































































































































































牌号 硬度 /HRA 使 用 性 能 途 
适 于 铁 基 、 铁 镍 基 和 镍 基 高 温 合金 .高 强度 
YM051 Sogi 系 超 细 颗 粒 合金 , 耐 磨 性 高 | 钢 ,高 锰 钢 的 粗 JJH L, EKE .特殊 耐 热 不 
(YH1) as 红 硬 性 好 韧性 好 .通用 性 强 锈 钢 的 精 加 工 和 半 精 加 工 及 非 金 属 铸 石 、 陶 
次 .花岗岩 的 加 工 
适 于 特种 耐 热 不 锈 钢 .高 锰 钢 , 冷 硬 铸铁 的 
YM052 E 系 超 细 颗 粒 合金 ,通用 性 好 , RH DT, RERET , 98k EAE 
(YH2) ma 红 硬 性 高 . 耐 磨 性 优良 高 温 合 金 的 精 加 工 及 半 精 加 工 ,以 及 玻璃 制 
品 的 加 工 
话 于 高 外 A E Tp m= A E E = 
YM053 ne 系 超 细 上 颗粒 合金 , 耐 磨 性 优 B [A tbate s A 网 
(YH3) — |R ATEEN i LOSS SSE O = 
加 工 
YS2 系 亚 细 颗 粒 合 金 , 耐 磨 性 较 | 适 于 低速 粗 车 .铣削 高 温 合金 及 钛 合金 , 作 
(YG10H) f 好 , 抗 冲击 和 抗 振 性 能 高 切断 刀 及 丝锥 尤 佳 
YD15 6 系 细 颗 粒 合金 , 耐 磨 性 优良 ,| 适 于 精 车 、 半 精 车 钛 合金 、 高 温 合金 ,以 及 
(YGRM) 抗 冲击 性 能 好 , 抗 粘 结 能 力 强 “| 各 类 铸铁 及 高 强度 钢 加 工 
YG8W 耐 磨 性 及 允许 的 切削 速度 较 I 
2.0 uk JH LKA ,高温 合 4 DEAN 
(W4) 3 YG8 高 , 抗 冲击 性 能 良好 s Saa m Ns 
_. 适 于 耐 热 合金 钢 、 高 强度 钢 、 低 合金 超 高 强 
磨 性 和 红 硬 性 很 高 , 抗 冲击 | 全 
YW3 92.0 M _ i 度 钢 的 精 加 工 和 半 精 加 工 , 亦 可 在 冲击 小 的 
Ls l S Saa 情况 下 粗 加 工 
ywi JKU 具有 极 好 的 耐 热 性 和 抗 粘 结 |” 适 于 碳 素 钢 及 除 镍 基 以 外 的 大 多 数 合 金 
能 力 , 通 用 性 良好 钢 . 调 质 钢 加 工 , 尤 适 于 精 加 工 耐 热 不 锈 钢 
适 于 碳 素 钢 .合金 钢 和 高 强度 钢 的 精 加 工 
耐 磨 性 和 红 硬性 良好 ,具有 足 | ， 让 
YT05 92.5 an Š ; H 半 精 加 工 , 亦 适 于 淳 火 钢 及 含 钴 较 高 的 合 
饮 的 高 温 硬 度 和 要 性 s 0 
YS30 Ji 耐 磨 性 较 好 , 抗 冲击 性 优良 ,| 适 于 大 进 给 量 ,高 效率 铣削 各 种 钢材 ,尤其 


(YTM30) 











抗 月 牙 洼 磨损 良好 








是 合金 钢 的 铣削 











































































































































































































































































































48 第 2 车 床 常 用 刀具 
( 续 ) 
牌号 硬度 /HRA 使 用 性 能 途 
= 适 于 高 强度 钢 ,高 锰 钢 ,不锈钢 及 一 般 低 碳 
较 好 的 红 硬 性 ,强度 较 高 ， 
YT798 150 en EME EBEE, a e RETENI ENI EDETI TA 
E ent 
TE i30 综合 性 能 好 , 红 硬 性 及 耐 磨 性 | ” 适 于 高 强度 合金 钢 ,高速 钢 .高 锰 钢 以 及 硅 
优 于 798 钢 片 组 合 件 .中 硬度 合金 钢 的 粗 车 FE 
红 硬 性 、 耐 磨 性 好 ,容许 切削 。 适 于 高 强度 合金 钢 的 半 精 加 工 、 精 加 工 及 
YT715 120 NS 
速度 高 螺纹 加 工 
红 硬 性 及 抗 氧 化 性 能 优 于 
YT758 145 E p SU eb suls TW kan Lapas 
YW2 
具有 和 较 高 的 红 硬 性 、 高 温 韦 | 适 于 加 工 镍 基 、 铁 基 高 温 合金 、 钻 合金 .高 
YT813 160 性 ,通用 性 好 , 优 于 YG6-X .YA6| 锰 钢 .不锈钢 .硬度 < SOHRC JR k M K k Sy 
及 YW2 金 
“GOM iso 有 和 较 高 的 耐 磨 性 、 抗 氧化 性 | 适 于 高 温 合金 及 超 高 强度 钢 的 精 加 工 及 半 
Ë BÉ DORE PE REK 精 加 工 
1# ið 系 细 颗 粒 合金 ,具有 较 高 耐 磨 | 适 于 高 温 合金 不锈钢 SK r i ik 
性 , 优 于 YA6 的 加 工 , 宜 采用 大 前 角 切 削 
3° 100 系 细 上 颗粒 合金 , 优 于 YG3X 的 | 适 于 铸铁 、 有 色 金 属 及 其 合金 的 精 匀 , 亦 适 
耐 磨 性 用 于 合金 钢 . 淳 火 钢 的 精 加 工 
N ið A PUTATE 、 耐 磨 性 和 冲 | 适 于 高 强度 合金 钢 ,高 锰 钢 的 加 工 , 尤 其 适 
击 蔬 性 ,综合 性 能 好 用 于 铣削 加 工 
N ioù 有 较 好 的 红 硬 性 及 耐 磨 性 , 冲 | ”适用 于 高 强度 合金 钢 .高 锰 钢 、 反 磁 钢 、 硅 
` TEF M2 钢 片 组 合 件 的 车 削 加 工 
和 i 耐 磨 性 和 YT30 相近 ,但 强度 | ”适用 于 碳 素 钢 合金 钢 的 精 加 工 , 并 可 加 工 
高 于 YT30 ,通用 性 好 60HRC 左右 的 淳 火 钢 
EEEE SE SEVE H M BE E E 
T40 90 HEERRFDNERESR rT eonc 以 上 的 钢材 
F T20 
$ 2-5 CN、CA、YB 系列 涂 层 硬 质 合金 刀片 牌号 及 适用 范围 
基体 材料 涂 层 材料 对 照 
牌号 涂 层 厚度 用 途 适 范围 了 Sandvik 
牌号 名 称 涂 层 厚度 R 适用 ° 
8/um 牌号 
适 于 各 种 钢材 的 连续 切 
IOR P05 ~ P20 
chis i TiC+Ti(C.N) Keo 削 加 工 和 半 精 加 工 , 也 可 适 M0 M2 
+ TiN 用 于 铸铁 和 有 色 人 金属 的 精 a 
加 工 和 半 精 加 工 
P10 ~ P30 
DS w TiC +Ti(C.N) P 适 于 在 各 种 条 件 下 切削 Mio: MÔ 
+TiN 加 工 钢材 .铸铁 和 有 色 金 属 Te 






































基体 材料 


涂 层 材料 





名 称 


涂 层 厚度 
ô/ um 
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H 途 























适用 范围 了 


( 续 ) 
对 照 
Sandvik 
牌号 





CN35 


YT5 


TiC+Ti(C.N) 
+ TiN 


适 于 钢材 .铸铁 和 有 色 金 
属 的 连续 或 间断 切削 以 及 
强力 切削 











P20 ~ P40 
M20 ~ M30 
K20 ~ 下 40 





CN16 


YG6 


TiC+Ti(C.N) 
+TN 








适 于 铸铁 有色 金 属 及 其 
合金 精 加 工 


M05 ~ M20 
K05 ~ 下 20 





CN26 


YG8 


TiC+Ti(C.N) 
+TN 














ETER ACEH 
合金 粗 加 工 和 半 精 加 工 


























M10 ~ M20 
K20 ~ K30 





CA15 


特制 


TiC + Al, 0， 


适 于 各 种 铸铁 ,有色 金属 
和 非 金属 材料 的 连续 切削 
精 加 工 和 半 精 加 工 , 也 适 于 
WE ASS M Alli ia Cr E 
的 精 加 工 和 半 精 加 工 

















P05 ~ P35 
M05 ~ M20 
K05 ~ K20 





CA25 


特制 


TiC + Al, 0， 


适 于 在 不 同 条 件 下 切削 
加 工 各 种 铸铁 ,有 色 金 属 、 
非 金 属 材料 ,以 及 湾 火 钢 、 
不 锈 钢 、 高 温 合 金 和 钛 合金 




















P10 ~ P40 
M10 ~ M30 
K10 ~ 下 30 





YB115 
(YB21) 


特制 


TiC 








适用 于 铸铁 和 其 他 短 切 
悄 材 料 车 前 的 粗 加 工 ,在 不 
太 利 的 条 件 下 , 宜 采用 中 等 
团 前 速度 和 大 进 给 量 




















M15 ~ M20 
K05 ~ K25 


GC315 





YB125 
( YB02) 


特制 


TiC 


具有 很 好 的 耐 磨 性 和 抗 
塑性 变形 的 能 力 , 宜 在 高 速 
条 件 下 进行 钢 . 铸 钢 、 轧 钢 、 
锻造 不 锈 钢 及 铸铁 的 精 加 
T 半 精 加 工 





K05 ~ K20 
P10 ~ P40 


GC1025 





YB135 
(YB11) 


特制 


TiC 


适用 于 钢 和 铸 钢 的 粗 车 ， 
钢 . 铸 钢 .可 银 铸 铁 .球墨 铸 
铁 以 及 轧 制 与 锻造 奥 氏 体 
不 锈 钢 的 外 前 





P25 ~ P45 
M15 ~ M30 


GC135 





YB215 
(YB01) 





特制 





TiC + Al, 0， 








具有 很 好 的 耐 磨 性 和 通 
用 性 ,主要 用 于 对 各 种 工程 
材料 的 精 加 工 、 半 精 加 工 


























D 表 中 P05 M10 .K05 等 代号 的 意义 , 见 附录 A。 





P05 ~ P35 
M10 ~ M25 
K05 ~ K20 





GC015 































































































S0 第 2 车 床 常 用 刀具 
表 2-6 ZC 系列 涂 层 硬 质 合金 刀片 
牌 号 适用 范围 2 涂 层 材料 涂 层 厚度 /pm 
P05 ~ P15 
ZC302N M10 ~ M20 TiN/TiC/TiN 5~9 
K05 ~ K20 
P10 ~ P25 
ZC312N M10 ~ M20 TiC/Al,O,ZTiN 6.5 -15 
K10 ~ K20 
P15 ~ P35 
ZC304N M15 ~ M25 TiN/TiC/TiN 6.5~15 
K15 ~ K25 
P20 ~ P35 
ZC314N M20 ~ M30 TiC/Al, O03/TiC 6.5~15 
K20 ~ K35 
Q 见 表 2-5 注 。 
3. 陶瓷 铁 .球墨 铸铁 .可 银 铸 铁 Vo hi y EK .高 合金 耐 磨 
陶瓷 是 主要 用 于 高 速 精 车 和 半 精 车 的 刀具 铸铁) 和 钢材 ( 碳 素 结构 钢 .合金 结构 钢 .高 强 
材料 之 一 。 它 具有 很 高 的 硬度 、 Www 度 钢 ,高 锰 钢 EAK 56) ,也 可 用 来 切削 铜 合 
性 , 较 低 的 摩擦 系数 ,良好 的 抗 粘 结 性 能 与 化 学 金 .石墨 .工程 塑料 和 复合 材料 。 





稳定 性 ,在 1200° C s A 
速度 可 比重 质 合金 提高 2 ~5 倍 





。 陶 次 刀具 具 


有 良好 的 磨 削 性 能 ,用 金刚 石 磨 轮 磨 削 和 金刚 


ATES EJES ,表面 











面 粗 糙 度 值 可 达 Ra0. 05km， 

















陶瓷 刀具 材料 按 其 化 学 成 分 ,可 分 为 氧 








化 


铝 基 陶瓷 、 氮 化 硅 基 陶 瓷 和 复合 氮 化 硅 - 氧 化 铝 











基 陶 交 三 大 类 。 氧 化 铝 基 陶瓷 中 的 氧化 铝 - 碳 
化 物 陶 次 和 氧化 铝 - 碳 化 物 -金属 陶瓷 ,使 用 性 































































































有 利于 减 小 工件 加 工 表面 粗糙 度 。 能 良好 ,而 氮 化 硅 基 陶瓷 的 性 能 比 氧化 铝 基 陶 
陶瓷 刀具 材料 性 能 上 存在 着 抗灾 强 度 低 、 次 更 好 。 表 2-7 列 出 了 几 种 国产 陶瓷 刀片 , 供 
冲击 彻 性 差 问 题 ,不 适 于 在 低速 ,冲击 负 奏 下 车 选用 时 参考 。 
削 。 陶 瓷 刀 具 适 用 于 切削 加 工 各 种 铸铁 ( 灰 铸 4. 金刚 石 
表 2-7 部 分 国产 陶瓷 刀具 材料 的 牌号 及 性 能 
na 
硬度 
牌号 主要 成 分 ER | gaz 适应 范围 
HRA 
MPa 
CND10 Sis N; -MgO-Y, 0; 90.5 750 
KERMIT AAKA EE .高 硅 铝 合金 的 高 速 
SiN, -Mg0-Y,0 
CND20 31N4 8 2U3 91 750 精 加 工 或 半 精 加 工 
CND30 Sis N4-Mg0-Y, O; 90.5 850 
iE 类 碳 钢 合 4 Ee 和 高 速 T " 
C2 Al, OTiIC oss a 适 于 各 类 碳 钢 合金 钢 ` 淳 硬 钢 的 高 速 精 加 工 和 半 精 
加 工 
CH30 Al 03-TiC 92.5 650 适 于 各 类 碳 钢 、 合 金 钢 、 滩 硬 钢 的 半 精 加 工 及 粗 加 工 
TNOS 金属 陶 次 93 | 1000 | 适 于 各 类 碳 钢 \ 铸 钢 、 合 金 钢 、 淳 硬 钢 ,不锈钢 ,高速 钢 
AT6 Al, O03-TiC 93.5 90 | 的 高 速 精 加 工 
AERE 适 于 各 种 钢 的 精 加 工 及 半 精 加 工 , 特 别 适合 于 不 锈 
TN10 金属 陶瓷 92.5 1200 铀 高 强度 钢 的 高 速 切 削 


























































































































2.1 常用 工具 材料 51 
( 续 ) 
N 硬度 / nS 
牌号 主要 成 分 强度 / 适应 范围 
HRA 
MPa 
适 于 合金 钢 ,不锈钢 .高 强度 钢 .轴承 钢 的 加 工 和 普通 
A -YR 
TN20 金属 陶瓷 92 1350 钢 的 高 速 半 精 加 工 
TN30 金属 陶瓷 91 1500 适 于 铸 钢 合金 钢 ,不锈钢 .高 强度 钢 的 车 削 
pos SN aas | dd 适 于 硬度 小 于 62HRC 的 铸铁 的 粗 加 工 、 断 续 切 前 和 
di | 强力 大 走 刀 切 削 ,但 不 适 于 高 强度 钢 切削 
适 于 小 于 高 合金 铸铁 .合金 钢 、 高 镭 钢 的 六 
oi Si, N. Tic PEEN 适 于 小 于 65HRC 的 高 合金 铸铁 、 合 金 钢 ,高 锰 钢 的 粗 
加 工 
FD03 Si; N4-TiC 94 750 适 于 高 速 精 加 工 硬度 小 于 65HRC 的 铸铁 和 灰 铸 铁 等 
适 于 高 硬 铸 铁 .球墨 铸铁 、 淳 硬 钢 及 镍 基 高 温 合金 甬 
Enua Si N, -Al 0, -TIC a gi 适 于 高 硬 铸铁 .球墨 铸铁 . 淳 硬 钢 及 镍 基 高 刘 的 
加 工 
FD22 Al,Os-Ti( NC) 94 800 适 于 高 速 精 加 工 硬度 65HRC 的 淳 硬 钢 或 合金 铸铁 等 
金刚 石 刀具 多 用 于 在 高 速 下 对 有 色 金 属 及 人 造 聚 晶 金 刚 石 还 可 制 成 金刚 石 复合 片 刀 
非 金属 材料 进行 精细 和 车削 及 键 孔 。 金 刚 石 有 天 具 , 即 在 强度 较 高 的 硬 质 合金 刀片 上 ,烧结 成 一 
然 金刚 石和 人 造 金刚 石 两 大 类 。 天 然 金 刚 石 由 层 约 0.5 ~0.7mm 的 金刚 石 厚 膜 而 成 。 它 的 抗 
于 价格 昂贵 性 脆 、 磨 前 困难 等 原因 ,应 用 受到 弯 强 度 与 便 质 合 金 基体 大 致 相同 ,硬度 稍 低 于 
了 限制 。 整 体 人 造 聚 晶 金 刚 石 刀具 硬度 高 达 整体 人 造 聚 晶 金 刚 石 刀 具 。 此 外 ,还 有 在 硬 质 








8000 ~ 10000HV , I JI 
前 硬 质 合金 .陶瓷 高 硅 铝 合金 及 耐 磨 塑 料 等 高 



































E 极 好 。 金 刚 石 可 以 切 






































合金 刀片 上 , 涂 覆 一 层 厚 为 10 ~25pm 的 注 膜 ， 
成 为 金刚 石 涂 层 刀片 ,从 而 提高 刀具 抗 粘 结 性 





硬度 .高 耐 磨 的 材料 ,加 工 铝 合金 及 铜 合金 时 ， ”能 和 刀具 耐用 度 。 

切削 速度 可 达到 800 ~3800m/min, 金刚 石 刀 具 的 不 足 之 处 是 热 稳定 性 较 差 ， 
金刚 石 的 切 前 为 非 常 锋利 , 刃 部 的 粗糙 度 ”切削 温度 超过 700 ~ 800° C 时 ,就 会 完全 失去 其 

很 小 ,可 达 Ra0. 01 ~ 0. 006pm; 摩擦 系数 低 , 切 。 硬度 ;此 外 , 它 不 适 于 切削 黑色 金属 ,因为 金刚 








前 时 不 易 产 生 积 悄 净 ;加 工 有 


== 
E 
B 





色 金 














工件 


T, 










































































石 ( 碳 ) 在 高 温 下 容易 与 铁 原子 作用 ,使 碳 原 子 



































面 粗糙 度 值 小 至 Ra0. 04 ~ 0.012um, 加 工 精度 。 转化 为 石墨 结构 ,刀具 极 易 损坏 。 两 种 牌号 金 
afik IT5 以 上 。 刚 石 刀片 的 性 能 与 适用 范围 如 表 2-8 所 示 。 
表 2-8 金刚 石 刀片 的 性 能 与 适用 范围 
= 本 抗 杰 强度 热 稳定 性 P: pre 
牌号 硬度 /HV ep pe 适用 加 工 范围 
FJ 三 7000 <800 
aE? P 各 种 耐 磨 非 金属 , 如 玻璃 钢 粉 未 治 金毛 
JRS-F 7200 (开始 氧化 ) 坏 , 陶 瓷 材料 等 ;各 种 耐 磨 有 色 金 属 ,如 各 种 
硅 铝 合金 ;各 种 有 色 人 金属 光 整 加 工 
JF025 10000 =1.5 > 1000 
JFZR 
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5. 2AA 已 加 工 表面 恶化 。 
立方 氮 化 硼 (简称 CBN) 是 一 种 新 型 的 超 立方 氮 化 硼 适 于 精 加 工 各 种 沪 火 钢 、 硬 铸 
硬 刀具 材料 。 它 具有 很 高 的 硬度 (8000 ~ 铁 .高温 合金 、 硬 质 合 金 .表面 喷涂 材料 等 难 切 






































9000HV) 和 耐 磨 性 ; 热 稳 定性 好 (可 耐 1400 ~ 削 材 料 。 加 工 精 度 可 达 IT5( 孔 为 1T6) ,表面 粗 
1500% 高 温 ) ;化 学 稳定 性 好 ,在 1000% 以 下 不 PERAE Ral.25 ~ 0.20hm。 立 方 氮 化 硼 
会 产生 氧化 现象 ; 与 铁 系 材料 在 1200 ~ 1300% ”还 具有 切削 效率 高 .可 以 实现 以 车 代 磨 等 优 
高 温 下 也 不 起 化 学 作用 ;有 良好 的 导热 性 和 较 Mo 

低 的 摩擦 系 数 ,但 是 韧性 和 抗 弯 强 度 较 差 。 因 立方 氮 化 硼 车 刀 有 整体 聚 晶 和 复合 刀片 两 
此 ,立方 所 化 硼 车 刀 不 宜 用 于 低速 .冲击 载荷 大 ”种 ,后 者 是 在 硬 质 合金 刀片 上 烧结 一 层 厚 度 约 
的 粗 车 ,同时 不 适合 车 削 塑 性 大 的 材料 (如 铝 0. 5mm 的 立方 氮 化 硼 而 成 。 几 种 立方 氮 化 硼 
合金 , 铜 合金 , 镍 基 合 金 .塑性 大 的 钢 等 ) ,因为 复合 刀片 的 性 能 与 适用 范围 如 表 2-9 所 
车 前 这 些 金属 时 会 产生 严重 的 积 眉 瘤 ,从 而 使 Ro 

表 2-9 立方 氮 化 硼 复 合 刀 片 的 牌号 、 性 能 与 适用 范围 


牌号 人 硬度 /HV 抗 弯 强度 /MPa | 热 稳定 性 /%C 适用 范围 































































































Ë 





KAPRE (ODF 65HRC) H DT., 
FD =5000 =1500 =1000 高 硬 铸 铁 .喷涂 HERA AE A E ( @ Bl 
量 大 于 10% ) 的 加 工 











LDP-J-CF ll 




















7000 ~ 8000 450 ~ 570 1000 ~ 1200 
Eiin 各 种 济 硬 钢 TEAR RAA 
DLS-F 5800 350 ~ 580 1057 ~1121 | 涂 零 件 的 精 车 半 精 车 
LF025 5900 一 1100 
` (A.) 3, HHE 2-1 所 示 。 
2.2 刀具 儿 何 角度 及 其 选择 


2.2.2 刀具 几何 角度 的 选择 


Hp 
LAr JARUN AR (1) 刀具 几何 角度 的 作用 及 选择 原 
刀具 主要 的 几何 角度 有 前 角 (y ) 、 后 角 ” 则 刀具 几何 角度 的 作用 及 选择 原则 如 表 2-10 
(a,) 、 主 偏 角 (k), Mf o) 和 刃 倾 角 所 示 。 





























































£ 
g 待 加 工 表 面 
A >x >》 


2-1 刀具 的 几何 角度 

















度 名 称 


作 


表 2-10 
用 


22 
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刀具 几何 角度 的 作用 及 选择 原则 


PE 原 MH 


选 





中 
利 ， 可 减少 











2] 








BE) 
© 前 


度 和 散热 


m 





= 








增 大 前 角 ， 
> 切削 变形 
的 产生 
角 减 小 ， 
体积 














能 使 切 前 为 锋 
、 切 前 力 ， 


可 增加 刀 头 强 


D # 


角 


加 工 选用 较 小 的 前 
© 加 工 高 强 
加 工 低 强度 、 低 
© HPR, 
较 大 的 前 

















度 、 高 硬度 及 脆性 材 
硬度 及 塑性 材料 时 ， 


， 精 加 工 选取 较 大 
料 时 ， 
可 选 较 大 的 














工件 、 刀 有 具 、 夹 具 
降低 切削 力 





艺 系统 刚性 差 


的 前 
较 4 
前 角 
时 ， 应 取 
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应 选 较 小 的 前 角 ; 














=, 








D 减少 刀 


© 后 








工 表面 之 间 的 摩擦 
角 过 大 ， 会 降低 刀 头 强 
度 和 散热 体积 ， 








LJ k 














影响 


刀具 寿命 


与 工件 加 


° 4 
@ 采 
@ 加 工 
加 工 低 强度 、 
@ 工艺 系统 
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ITEN 














区 较 小 的 后 


























i 
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角 车 刀 ， 后 
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RAKE 


， 精 加 工 应 选 较 大 


此 
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BE, REEE Jó! 
硬度 及 塑性 材料 
I 性 不 足 时 ， 应 


性 材 
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料 时 ， 





的 后 角 


应 取 较 小 的 后 角 ; 


T, ATIKE 
区 较 小 的 后 








， 以 防止 振动 


























© Efi 


























， 则 背 向 力 














向 力 和 进 给 力 





大 小 的 变化 ， 影 响 背 
的 比例 ， 减 小 主 
曾 大 ， 进 给 力 减 小 




















主 偏 




















使 切 
HI 


前 为 单位 长 度 上 站 























前 厚度 


ye 





EA 
SAFAR, 


易 产 生 


长 
JJ 
削 时 





RZ) 


J 
如 主 


au 








工艺 系统 
; 而 车 削 
明度 


刚性 良好 时 ， 
刚性 差 的 允 


大 、 硬 























应 适应 了 


2 
[=] 


J 


- 件 形状 的 特 
阶 轴 时 ， xk, =90° 


应 取 较 小 的 主 
长 轴 时 ， 应 选 较 大 的 
度 高 的 材料 时 ， 


应 选 较 小 
点 ， 由 中 间 








ii 





， 以 提高 刀 
主 偏 角 

的 主 偏 
切入 工件 时 ， 
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fa <, 
l 加 


与 工件 已 加 工 表 面 间 的 摩 
影响 工件 加 工 表 面 粗糙 


度 、 刀 有 具 寿命 以 及 刃 头 散 
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少 副 








Fi 











热 体 积 


切削 为 
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© 
© 工艺 
© ”加 工 高 硬度 材料 或 有 
© 切 柳 、 切 断 以 及 大 进 





精 加 了 


[应 了 
-系统 刚性 较 好 时 














区 较 小 的 副 偏 








j 








续 





|， 可 取 较 小 的 副 偏 角 
转 前 时 ， 应 取 较 / 
给 强力 切 肖 


f, 











` 的 副 偏 
副 偏 角 应 取 较 小 




















刃 倾 


示 。 
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D 
. | 切入 工件 的 3 
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影响 切削 为 抗 冲 
F 稳 性 
影响 切 悄 流出 的 方向 





能 力 和 




















采 月 





(2) 高 速 钢 车 刀 的 前 角 及 后 角 的 选择 
高 速 钢 车 刀 的 前 角 及 后 角 参 考 值 如 表 2-11 所 





i i 
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2-11 局 速 


T 件 材 料 





速 钢 车 刀 的 前 角 及 后 角 参 考 值 














前 
Vay Ce] 





=i 


后 角 


a,/ (°) 


© mI 


RHH II 


© 粗 加 工 、 
值 的 刃 倾 度 ， 
© 工艺 系统 刚性 好 时 ， 




















以 


加 工 高 硬度 材料 或 断 续 切 肖 


提高 刀 头 的 强度 








[时 ， 刃 倾角 应 取 正 值 ， 使 切 





悄 不 流向 已 加 工 表 








时 ， 可 取 较 大 负 




















可 采 


工件 材料 


f. 2] i 





























灰 铸铁 


160 ~ 180HBW 





220 ~ 260 HBW 








钢 和 铸 钢 


R,, =400 ~500MPa 


20 ~25 


8~12 


可 锻 铸 铁 





R 


m 


=700 ~ 1000MPa 


5~10 


5-8 


140 ~ 160HBW 








170 ~ 190HBW 











铬 钢 和 镍 铬 钢 
R., =700 ~ 800MPa 


5~15 








铜 、 铝 、 巴 氏 合 金 








中 硬 青铜 及 黄 铜 








便 青铜 
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(3) 硬 质 合 金 车 刀 前 角 的 选择 
金 车 刀 的 前 角 参 考 值 如 表 2-12 所 示 。 


便 质 合 








2a 比较 ) ， 切 削 力 集中 作用 在 刃 口 附近 ， 切 削 























由 表 2-12 可 见 ， 硬 质 合金 车 刀 前 角 的 值 
为 -15° ~ +40"。 显 然 ， 采 用 大 的 正 前 角 (ML 
图 2-2a) ， 可 以 减 小 切削 力 和 切削 功率 ， 从 而 
降低 刀具 温度 ， 提 高 刀具 寿命 。 但 当 正 前 角 过 



























































刃 受 切削 力 的 弯曲 、 冲 击 作 用 ， 容 易 产 生出 
丸 。 而 采用 负 前 角 车 刀 切 削 〈 见 图 2-2c) ， 车 








刀 前 面 则 承受 压力 ， 且 增加 了 为 口 强度 ， 改 善 
了 散热 条 件 ， 提 高 了 抗 冲击 能 力 。 但 是 ， 负 前 
角 车 刀 的 锋利 程度 降低 ， 切 削 力 和 切削 功率 增 













































































































































































大 时 ， 会 削弱 车 刀刃 部 的 强度 ， 减 少 散热 体 JH, 通常 是 在 用 脆性 材料 制作 的 刀具 切削 高 强 
积 ， 使 刀 头 温度 升 高 而 加 剧 刀 有 具 的 磨损 。 由 网 度 、 高 硬度 材料 时 采用 。 因 此 ， 选 择 刀 有 具 前 角 
2-2b 可 见 ， 用 较 大 正 前 角 车 刀 切 削 脆 性 材料 。” 应 是 在 保证 切削 为 锋 利 的 同时 ， 兼顾 切 前 刃 的 
时 ， 切 悄 和 前 面 的 接触 长 度 L. 较 短 (与 图 2- 强度 和 散热 条 件 。 
\ WN 要 
+% 
Ly 
a) b) c) 
图 2-2 正 、 负 前 角 车 刀 的 受 力 情况 
a) 正 前 角 加 工 塑性 材料 b) 正 前 角 加 工 脆性 材料 e) 负 前 
表 2-12 ” 硬 质 合金 车 刀 前 角 参 考 值 
| 前 Yo 

工件 材料 =P= == 
低 碳 钢 Q235 18° ~20° 20° ~25° 
45 钢 ( 正 火 ) 15° ~18° 18° ~20° 
45 钢 ( 调 质 ) 10° ~15° 13° ~ 18° 
45 钢 、40Cr 铸 钢 件 或 锻件 断 续 切 削 10° ~15° 5° ~10° 
灰 铸 铁 HT150 、HT200 ， 铸 造 锡 青铜 ZCuSn10Pbl 、 黄 铜 HPb59-1 10° ~15° 5° ~10° 
#5 1050A 及 铝 合金 2A12 30° ~35° 35° ~40° 
纯 铜 TI ~T4 25° ~30° 30° ~35° 
奥 氏 体 不 锈 钢 (185HBW AF) 15° ~25° 
马 氏 体 不 锈 钢 (250HBW 以 下 ) 15° ~25° 
马 氏 体 不 锈 钢 (250HBW 以 上 ) -5° 
40Cr 钢 (EX) 13° ~18° 15° ~20° 
40Cr 钢 ( 调 质 ) 10° ~15° 13° ~18° 
40 钢 、40Cr 钢 锻件 10° ~15° 
KTE (40 ~50HRC) -15° ~ —5° 
灰 铸 铁 断 续 切 削 5° ~10° 0° ~5° 
高 强度 钢 (R. <1800MPa) L50 
高 强度 钢 (R. >1800MPa) _10° 
锻造 高 温 合金 5° ~10° 
铸造 高 温 合金 0° ~5° 
钛 及 钛 合金 5° ~10° 
铸造 碳化 钨 -10° ~ -15。 























(4) 车 刀 前 刀 面 形状 及 断层 本 
1) 车 刀 前 刀 面 形状 及 刃 区 参数 的 选择 。 
由 表 2-10 可 见 ， 增 大 车 刀 前 角 有 利于 减 小 切 
削 力 ， 但 会 使 切削 刃 强 度 减 弱 。 因 此 ， 不 能 过 
分 地 增 大 前 角 ， 但 通过 合理 选择 车 刀 前 刀 面 形 
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具 寿 命 有 明显 的 效果 。 此 外 ， 倒 楼 还 有 利于 改 
善 散热 条 件 。 

表 2-13 列 出 了 常用 的 前 刀 面 形状 及 切削 
JAAMA. HÆ 2-13 可 见 ， 前 刀 面 形状 
可 分 为 平面 形 和 曲面 断 悄 形 两 大 类 ,切削 为 区 












































状 及 刃 区 参数 ， 就 可 以 实现 两 者 兼顾 。 如 果 在 
正 前 角 的 前 刀 面 上 磨 出 负 倒 棱 (ILRI 2-3), 
就 可 以 增加 切削 为 强 度 ， 这 在 用 脆性 较 大 的 刀 
有 具 材料 ( 硬 质 合 金 、 陶 次 等 ) 制作 的 车 刀 进 




















剖面 型 式 有 倒 楼 型 、 锋 娘 型 和 钝 圆 切 削 刃 型 三 
种 ， 组 成 了 前 刀 面 的 多 种 结构 形态 。 根 据 工 
件 、 刀 具 材 料 的 性 质 和 切削 特点 进行 合理 选 
择 ， 有 利于 提高 车 刀 的 切削 效率 和 刀具 寿 




































































行 粗 加工 或 断 续 切 削 时 ， 对 防止 朋 丸 和 提高 刀 ” 命 。 
by 
人 ~ x 
% < 
Oo 
Qo 
a) b) c) 
图 2-3 前 刀 面 上 的 倒 棱 与 刀刃 钝 圆 
表 2-13 ”前 刀 面 形状 及 切削 刃 区 剖面 参数 
É = 村 点 及 切削 性 能 应 用 范围 
人 各 种 高 速 钢 刃 形 复杂 刀具 及 成 
; a WAIOREA, AIEA, WOWT SPK. AEN 
> 度 较 差 ，y。 不 能 太 大 ， 不 性 材料 的 硬 质 合 金 刀 具 
易 断 悄 进 给 量 f<0.2mm/r 时 ， 加 工 钢 
件 的 高 速 钢 车 刀 
平 前 刀 面 


切削 刃 强 度 较 好 ， 但 刀 


刃 较 印 ， 切 前 变形 大 


用 于 切削 高 强度 、 高 硬度 材料 
(如 注 硬 钢 、 高 锰 钢 ) 的 硬 质 合金 
车 刀 














正 前 角 锋 刃 断 悄 前 刀 面 ( 曲面 形 ) 





和 平 前 思 面 相 比 ， 可 取 
较 大 前 角 ， 切 削 作 用 强 ， 
切削 变形 小 ， i 





























“| 各 种 高 速 钢 刀 有 具 ， 加 工 纯 铜 、 
铝 合金 等 低 强度 低 硬度 的 硬 质 合 











fr 
v Z 


便 





度 
较 差 .， 2 ËJ RUB, 
但 刃 磨 不 如 平 前 刀 面 的 简 














EIJE 





























村 点 及 切削 性 能 


( 续 ) 
应 用 范围 














切削 刃 强 度 及 抗 冲 击 能 
力 增加 ， 在 同样 条 件 下 ， 
允许 采用 较 大 的 前 角 ， 提 
高 了 刀具 寿命 

一 般 地 ，b = 0.2 ~ 
Imm EÈ b, = (0.3 ~0.8) 
访 粗 加 工时 取 大 值 ， 精 加 
工时 取 小 值 





























加 工 各 种 钢材 等 塑性 材料 用 的 
硬 质 合金 车 刀 











加 工 铸 铁 等 脆性 材料 用 的 硬 质 
合金 陶瓷 刀 





























倒 棱 前 角 yu : 对 高 速 钢 
刀具 yj =0° ~5°， 对 硬 质 
合金 刀具 Yu DO a 
10° 














FEHR, EHTA E f> 
0. 2mm/r 时 加 工 钢 料 的 高 速 钢 车 
JJ 











圆 切削 刃 或 倒 棱 丸 加 
圆 切削 刃 的 前 刀 面 


= 




















J] O Ph A BJ E REH E 
RIM, WRI 
损 。 用 硬 质 合 金 和 陶瓷 刀 
具 进行 粗 加 工 或 断 续 切削 
时 ， 对 减少 骨 刃 和 提高 刀 
具 寿 命 的 效果 十 分 显著 

钝 圆 为 还 有 一 定 的 切 挤 
外 压 及 消 振作 用 





























适用 于 硬 质 合 金 、 陶 咨 等 脆性 
材料 刀具 

一 般 <f/3， 轻 型 钝 加 7， = 
0.02 ~ 0.03mm， 中 型 钝 圆 r, = 
0.05 ~ 0.lmm， 重 型 钝 圆 r = 
0. 1Smm。 重 型 钝 圆 用 于 重 载 切削 
对 进 给 量 很 小 (f< 0.2mm/r) 
的 精 加 工 刀 具 ， 加 工 铸铁 、 铜 合 
金 等 脆性 材料 的 刀具 ， 以 及 形状 
复杂 的 刀具 如 成 形 车 刀 等 ,不 宜 
磨 出 倒 棱 


= 























































































































































































































O JEJEH HAS JII PUREQ JHI], JES ARRERA EE 7, 。 一 般 地 ， 
新 麻 好 的 高 速 钢 车 刀 r =12~15um, RAEE r, =18 ~26um, 

2) 断 习 覃 形状 与 尺寸 的 选择 。 车 削 塑 性 ”合金 车 刀 断 丑 槽 尺 才 如 表 2-14 MK 2-15 所 
金属 材料 时 ， 能 否 顺 利 断 悄 与 排 眉 对 生产 与 不 。 
安全 都 有 很 大 的 影响 。 尤 其 在 自动 车 床 和 自 通常 ， 工 件 材 料 的 脆性 越 大 ， 或 弹性 模 量 
动 线 上 ， 断 悄 往 往 成 为 要 解决 的 一 个 关键 问 大 时 ， 断 习 越 容易 ; 材料 的 断裂 极限 越 小 ， 越 
题 。 容易 折断 断层 越 困 难 ; 切削 速度 越 大 ， 切 前 变 

在 车 刀 的 前 刀 面 上 磨 出 断 导 槽 ， 是 车 削 形 减 小 ， 断 悄 效 果 差 ; 进 给 量 增加 ， 断 悄 容 
加 工 中 和 常用 的 断 悄 方 法 。 它 能 使 切 悄 在 切削 易 ; 背 吃 思量 增 大 ， 断 悄 困 难 ; 车 刀 前 角 增 
过 程 中 ,以 螺旋 状 、 发 条 状 弯曲 折断 后 排 大 ， 切 前 变形 减 小 ,不 利于 断 悄 ; 主 偏 角 增 





Ho WAREKE RA SP, 


形 、 直 线形 与 圆 弧 形 ， 其 剖面 形状 及 应 用 参 


见 表 2-13 内 的 插图 。 直 线形 、 








即 直线 圆 弧 





圆 弧 形 硬 质 




















大 ， 切 削 厚 度 增 大 ， 有 利于 断层 ; PARAE 
加 切削 变形 ， 也 有 利于 断 届 ; 刀 尖 圆 弧 半 径 增 
K, WT 
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表 2-14 B 2ZHE Ph Š: REJER (单位 :mm) 
进 给 量 f/ (mmr) 
WEJ E 
a 0.15 ~0.3 0.3 ~0.45 0.45 ~0.7 0.7 ~0.9 
I 
bxa 
~1 1.5 x0.3 2 x0.4 350.5 3.25 x0.5 
B=(0.5~0.8)f 1-4 2.5 x0.5 350.5 4x0.6 4.5 x0.6 
Ya = -5° ~ -10。 
4-9 3 x0.5 4x0.6 4.5 x0.6 5x0.6 
表 2-15 [Bls fE Ph é $ 2 J] BF JS ER (单位 :mm) 
进 给 量 f/ (mmr) 
背 吃 思量 
0.3 0.4 0.5~0.6 |0.7~0.8 10.9~1.2 
p 
R 
2~4 3 3 4 5 6 
a J 0.5 ~ 1.3mm ( H Ar H Bi fe (E 2 
定 ) ;R 在 4 的 宽度 和 a 的 深度 下 成 一 自 | 577 Í ° 8 ° ? 
然 圆 弧 
7~12 5 8 10 12 14 
































(5) 硬 质 合金 车 刀 后 角 的 选择 ” 硬 质 合金 。 车 刀 后 角 的 参考 值 如 表 2-16 所 示 。 
表 2-16 ” 硬 质 合金 车 刀 后 角 的 参考 值 



































i SSSR Efi a (°) 

工件 材料 T P= 
低 碳 钢 8 ~10 10 ~12 
中 碳 钢 合金 结构 钢 及 铸 钢 5-7 6-8 
不 锈 钢 6 ht P] 6~8 8 ~10 
WEB M 12 ~ 15 
灰 铸 铁 青铜 .脆性 黄 铜 4~6 6~8 
铝 及 铝 合金 . 纯 铜 8 ~10 10 ~12 
KK .高 温 合金 10 ~ 15 
高 强度 钢 10 





























(6) 车 刀 主 偏 角 的 选择 ”由 图 24 可 刀具 寿命 。 但 是 由 图 2-$ 可见， 小 的 主 仿 
W, 采用 小 的 主 偏 角 k, Ean SERR k 会 使 背 向 力 F. 增 大 ， 容 易 增 大 工件 的 
件 下 ， 主 切 前 为 参与 切 前 的 长 度 (a) 增 形 和 引起 振动 。 因 此 ， 选 择 车 刀 主 偏 角 
大 ， 切 削 刃 单位 长 度 上 的 负荷 减 小 ; IRA ”必须 考虑 工艺 系统 的 刚性 。 车 刀 主 偏 角 所 
增 大 又 改善 了 刀 头 的 散热 条 件 ， 因 而 可 提高 。 考 值 如 表 2-17 所 示 。 
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图 24 主 偏 角 变化 对 主 切削 刃 参 






























































图 2-5 EmA F, 

























































































































































































































































































































































































与 切削 长 度 的 关系 和 F, 力 的 影响 
a) 主 偏 角 小 ,av 长 b) EMAK, a, 短 a) 主 偏 角 小 ,Ff 大 b) EMAK, F, 小 
表 2-17 硬 质 合 金 车 刀 主 偏 角 参 考 值 刀 尖 形状 ， 提 高 刀具 的 耐 磨 性 、 耐 崩 刃 性 和 寿 
加 T 条 件 Eia O M, 就 显得 十 分 重要 。 
a 通常 ， 简 单 地 用 减 小 主 、 副 偏 角 的 方法 来 
ARRA 10 -30 增强 刀 尖 ， 常 会 使 背 向 切 前 力 F, 增 大 而 引起 振 
Ee T 动 。 选 用 适当 的 直线 或 圆 弧 形 的 过 渡 为 ， 不 仅 
. Š í POAKI, BONATE, MEI 
— 一 一 一 一 具 寿 命 ， 还 可 以 减 小 加 工 表面 的 粗糙 度 值 。 如 
I 图 2-6a 所 示 ， 在 主 、 副 切削 刃 之 间 麻 出 直线 过 
TY W, MEERA e ( =180。-k -x!) 增 
msn C j| ss 大 ， 又 可 不 使 背 向 力 ( F,) 增 加 过 多 。 过 渡 刃 
细 长 轴 或 薄 壁 件 的 车 前 ,台阶 轴 及 os 偏 角 BOR <, = 1/2k, b, = (村 -于 jw 切 
alkis 断 刀 过 渡 刃 的 长 度 ， 可 取 b =0.5 ~ lmm, 或 取 
D 车 刀 副 偏 角 a) 的 选择 ”车 刀 副 — 槽 宽 的 1/5， 过 渡 刃 偏 角 ki。 =45° ( 见 图 2-6c) 。 
唱 角 应 根据 工艺 系统 刚性 、 工 件 加 工 要 求 和 加 圆 弧 形 过 渡 刃 的 半径 > 〈 见 图 2-6b) ， 高 速 钢 
工 条 件 适 当选 择 ， 其 角度 参考 值 如 表 2-18 所 车 刀 可 取 7. =1~3mm， 硬 质 合金 和 陶瓷 车 刀 可 
不 。 Br, =0.5 ~1.5mm。 当 工艺 系统 刚性 不 足 时 ， 
u E uu anasu 为 避免 振动 ，r。 取 小 值 ; 精 加 工时 ， 为 减 小 加 
I 工 条 件 副 偏 角 x//(*) TREBE, r, 也 应 取 小 值 。 也 可 磨 出 一 
大 进 给 强力 切削 0 5 =0°, E b, = (1.2 1.5) f (f. 进 给 
车 槽 及 切断 1-2 , SRN FITE ( 见 图 2-6d)， 
1. men REIMEN, 参数 合理 、 使 用 正确 ， 在 工 
= ET 艺 系统 刚性 足够 的 条 件 下 ， 用 较 大 的 进 给 量 切 
š 除 加 工 表面 的 残留 面积 ， 即 可 获得 较 小 的 表面 
粗 车 孔 15 ~20 粗糙 度 值 。 
需 作 中 间 切 和 或 双向 进 给 的 车 削 30 ~45 (9) 车 刀刃 倾角 (À. ) WE 
(8) 车 刀 刀 人 尖 形 状 的 选择 ”车 刀 主 切削 a, ERE, f, A He A A 








和 副 切 前 为 连接 的 地 方 称 为 刀 尖 ， 是 切削 为 
. p. MERR, Jom 
度 和 散热 条 件 都 很 差 。 切 削 时 ， 刀 尖 部 位 切削 
温度 高 ， 易 磨损 ， 当 主 偏 角 和 副 偏 角 都 很 大 
时 ， 这 一 情况 尤为 严重 。 因 此 ， 如 何 合理 选择 














头 的 强度 。 由 图 2-7b 可 见 ， 当 刃 倾 角 为 正 值 
寸 ， 切 导 流 向 工件 待 加工 表 面 ; 当 刃 倾角 为 负 
值 时 ( 见 图 227c), 切 悄 流向 工件 已 加 工 表 
HI; 当 为 倾角 和 .=0° 时 〈 见 图 2-7a) ， 切 导 基 
本 上 垂直 于 主 切 削 为 方向 排出 。 然 而 ， 当 为 倾 
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角 为 负 值 时 〈 见 图 2-8b) ， 刀 尖 位 于 主 切削 丸 
的 最 低 点 ， 切 前 时 使 离 刀 尖 较 远 的 切 前 为 先 接 
触 工 件 ， 而 后 逐渐 切入 。 这 样 可 使 刀 尖 免 受 冲 
击 ， 提 高 刀具 寿命 。 此 外 ， 增 大 刃 倾 角 可 增加 
实际 切削 前 角 ， 使 切削 力 减 小 。 由 上 可 见 ， 选 
择 闵 倾角 不 可 背离 工件 材料 和 加 工 条 件 的 变 
k, MEREN AME, E SA 
向 已 加 工 表面 ; 粗 车 时 应 取 负 值 ， 使 刀 尖 免 受 
冲击 ， 有 利于 提高 刀具 寿命 。 车 削 高 硬度 材料 
或 断 续 切 前 时 ， 应 取 较 大 负 值 的 为 倾 角 ， 以 提 
高 刀 头 强度 ; 当 工 艺 系统 刚 度 不 足 时 ， 尽 量 
采用 负 刃 倾角。 硬 质 合金 车 刀刃 倾角 参考 值 如 
表 2-19 所 示 。 


a) 
>< 
| 
c) 


图 2-6 车 刀 的 刀 尖 形状 
a) 形状 一 b) 形状 二 
e) 形状 三 d) 形状 四 



























































全 人 小 



































d) 
































图 2-7 Rf H A i E hS R 
a) A =0 b) +A, (à, >0) 
c) -À, (À, <0) 








E28 正 、 负 刃 倾 角 切 削 时 的 状态 
a) 正 刃 倾角 切削 时 的 状态 b) 负 叉 倾角 切削 时 的 状态 
表 2-19 硬 质 合金 车 刀刃 倾角 参考 值 





















































加 工 条 件 及 工件 材料 ifa a (e) 
钢 件 0 ~5 
精 车 HEKERE 5~10 
Ai 5~10 
钢 件 . 灰 铸铁 0~ -5 
HE REH | 铝 及 铝 合金 5~10 
纯 铜 5~10 
AH 1] = 二 和 
断 续 切 削 钢 件 . 灰 铸 铁 -10 ~ -15 
断 续 切 前 余 量 不 均匀 的 铸铁 件 、 
锻件 -10 ~ -45 
微量 精 车 、 精 车 孔 45 ~75 
2.3 车 刀 


2.3.1 车 刀 的 种 类 、 用 途 与 结构 


1. 车 刀 的 种 类 与 用 途 
车 刀 按 其 用 途 可 分 为 外 圆 车 刀 .端面 车 刀 、 
内 孔 车 刀 、 切 断 刀 等 类 型 。 常 用 车 刀 的 种 类 与 
用 途 如 表 2-20 所 示 。 
表 2-20 车 刀 的 种 类 与 用 途 

















































































































名 称 车 刀 简 图 用 R 
直 头 外 用 于 加 工 外 圆柱 
HÆJ 和 外 圆锥 表面 
通用 性 好 ,可 用 
过 关外 于 加 工 外 圆柱 、 外 
HÆJ 圆锥 表面 .端面 和 
倒 角 
用 于 加 工 细 长 轴 
90° 外 和 刚性 不 好 的 轴 类 
HÆJ 零件 .阶梯 轴 、 凸 肩 
或 端面 







































































































































































































































































































































































60 第 2 章 车 床 常 用 刀具 
( 续 ) 表 2-21 车 刀 的 结构 特点 与 应 用 范围 
名 称 车 刀 简 图 用 途 结构 | 说 明 特点 与 应 用 
专门 用 于 加 工 P 
工件 的 端面 ,一 JI 3k ( UJ KI šB 
I 由 工件 外 圆 向 中 分 ) 与 刀 体 连 在 [ 艺 简 单 ,) 泛 应 用 于 
端面 w 心 进 给 ;加工 带 孔 “整体 式 一 起 ,由 同一 种 材 | 车 ` 铣 、 钻 \ 饺 . 拉 等 各 种 成 
大 ia Ia p — ns Z 
K | 的 工作 端面 时 ,也 料 制 成 ,一 般 采 用 | 形 刀 只 
ee 高 速 工具 钢 
进 给 
H F Æ i š 结构 简单 紧凑 , 抗 振 性 
柱 面 和 内 圆锥 面 ， wan. lz. JENTERA ERT 
内 和 孔 但 车 刀 的 刀 杆 伸 。。 昌 搂 基 头 一 股 用 硬 质 全 | 丸 磨 。 刀 头 用 醒 质 合金 ， 
车 刀 HK BEAJI T “| 全 万 体 用 矶 素 结 | 可 以 得 到 充分 利用 。 应 
面 尺 寸 都 受 所 加 AM E 8 Bi 2 826 JJ R. 
工 孔 的 尺寸 限 币 i 
用 于 切 槽 和 切 
URE, BTA, UE 7J 0 刀 头 用 硬 质 合 由 于 刀片 与 刀 杆 不 是 焊 
切断 刀 刀 头 狭长 ,刚性 很 全 制造 刀 杆 用 碳 | 搂 , 因 而 可 避免 因 焊 接 引 
l, 2 rA ramae p TETE t s 
paee RE E 
meggy | 片 的 利用 率 也 高 。 广 泛 应 
主要 是 用 于 低 HFE SE WZA 
j 速 大 进 给 精 车 , 如 
精 车 细 长 轴 ET 
Mes g e 适用 于 车 刀 及 其 他 刀 
可 转 | ,| 具 ,常用 于 夹 紧 不 带 孔 的 
2. 车 刀 的 结构 、、| 夹 固 元 件 组 成 , 刀 | O aH B: sea 
车 刀 按 其 结构 可 分 为 整体 式 车 刀 \ 焊 搂 式 OQ payka C C mA EE E N 
车 刀 、 机 械 夹 固 式 车 刀 、 可 转 位 式 车 刀 ( 见 图 2- 使 用 ,刀刃 不 重 麻 | 





9) ,其 特点 与 应 用 
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WK 2-21 所 示 。 














图 2-9 车 刀 的 结构 


a) 整体 式 b) 焊 接 式 





c) 机 夹 式 d) 可 转 位 式 








2.3.2 高 速 钢 车 刀 条 


(1) 正 方形 车 刀 条 规格 尺寸 ”正方 形 车 刀 
条 规格 尺寸 如 表 2-22 所 示 。 
表 2-22 ”正方形 车 刀 条 规格 尺寸 
(单位 :mm) 


m: 
b E L 


标记 示例 ”宽度 8mm, KEX 100mm 的 正方 形 










































































高 速 钢 车 刀 条 : 
正方 形 高 速 钢 车 刀 条 8-100 
L+2 
b(h13)A(h13) 
63 80 100 160 |200 
4 4 x x (14) | (14) 
5 5 x x 16 16 
6 6 x x x x x 
8 8 x x x x x 
10 10 x x x x x 
12 12 x x x x x 
(14) x x x 
16 x x x 
(18) (18) x x 
20 20 x x 
(22) (22) x x 
25 25 x x 
注 :1. 括号 内 尺寸 尽量 不 用 。 
2. 两 端面 允许 做 成 10? ~ 15" 斜 面 。 








3. h13 ,GB/T 1801 一 2009《 产品 几何 技术 规范 
(GPS) - 极限 与 配合 ”公差 带 和 配合 的 选 
择 》, 以 下 同 。 
(2) 矩形 车 刀 条 规格 尺寸 ， 抑 形 车 刀 条 规 
格 尺 寸 如 表 2-23 所 示 。 
表 2-23 和 矩形 车 刀 条 规格 尺寸 
(单位 :mm) 








宽度 为 8mm ,高 度 为 12mm ,长 度 为 1600mm 
WEER ENEJA: 
和 矩形 高 速 钢 车 刀 条 8 x 12-160 


标记 示例 




































































( 续 ) 
L+2 
h/b= |b(h13)|h(h13) 
100 160 200 
4 6 x 
5 8 x 
1.6 
6 10 x x x 
8 12 x x x 
10 16 x x x 
1.6 12 20 x x 
16 25 x x 
4 8 x 
5 10 x 
6 12 x x x 
2 
8 16 x x x 
10 20 x x 
12 25 x x 
3 12 x x 
4 16 x x x 
4 
5 20 x x 
6 25 x x 
3 16 x x 
5 4 20 x x x 
5 25 x x 

















注 :两 端面 允许 做 成 10。 ~ 15" 和 斜面 。 
(3) 圆 形 车 刀 条 规格 尺寸 ， 圆 形 车 刀 条 规 





格 尺 寸 如 表 2-24 所 示 。 
表 2-24 圆 形 车 刀 条 规格 尺寸 


(单位 :mm) 


























d L 
标记 示例 ”直径 为 8mm ,长 度 为 100mm 的 圆 形 高 速 
HEJ: 
圆 形 高 速 钢 车 刀 条 8-100 
d(h9) n 
63 80 100 160 200 
4 x x x 
5 x x x 
6 x x x x 
8 x x x 


























( 续 ) 表 2-42 所 示 。 
L+2 表 2-26 70? 外 圆 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (左右 ) 
63 80 100 | 160 200 (单位 :mm) 


12 x x x <: H 
16 x x x T ji 
20 x L 






































(4) 不 规则 四 边 形 车 刀 条 规格 尺寸 不 规 
则 四 边 形 车 刀 条 规格 尺寸 如 表 2-25 所 示 。 
表 2-25 不 规则 四 边 形 车 刀 条 规格 尺寸 70° 
(单位 :mm) 


















































































































































主要 尺寸 
参考 尺寸 
15 L h b h, 
基本 | 基本 | 基本 | 基本 
n 
尺 十 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 
15° Ë 
人 Wa l 90 10 10 10 8 4 
标记 示例 “宽度 为 4mm ,高 度 为 18mm ,长 度 为 140mm 
的 不 规则 四 边 形 高 速 钢 车 刀 条 ， 100 a | 10 3 
不 规则 四 边 形 高 速 钢 车 刀 条 4 x18-140 110 | 16 | 16 | 16 12 6 
125 20 20 20 16 8 
L+2 
b(h13)h(h13) 140 25 25 25 20 10 
85 120 | 140 | 200 |250 
170 32 32 32 25 12 
3 12 x x 
200 40 40 40 32 16 
8 12 x x 
240 50 50 50 40 20 
3 16 x x ct 
表 2-27 45? 端面 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (左右 ) 
4 16 x hk. 
(单位 :mm) 
6 16 x 
4 18 x A ii 
3 20 x x L 
4 20 x x H 
— l > J 
5 25 x ES 








注 ; 车 刀 条 的 一 端 可 做 成 直角 的 。 































































































主要 尺寸 
2.3.3 EEJ n , U I 参考 尺寸 
(1) 硬 质 合 金 外 表面 车 刀 硬 质 合金 外 表 基本 | 基本 | 基本 | 基本 
面 车 刀 共 有 11 种 形式 ,其 规格 尺寸 如 表 2-26 ~ 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 
表 2-36 所 示 。 其 中 , 外 圆 .端面 和 切断 车 刀 有 20 10 10 10 8 6 
EU . 右 切 两 种 形式 。 100 12 12 12 10 7 
(2) 硬 质 合金 内 表面 车 刀 硬 质 合 金 内 表 110 | 16 16 16 12 8 
面 车 刀 共 有 6 种 形式 ,其 规格 尺寸 如 表 2-37 ~ 125 | 20 20 20 16 10 

















































































































( 续 ) ( 续 ) 
主要 尺寸 主要 尺寸 
参考 尺寸 参考 尺寸 
L h b h, L h b h, 
基本 | 基本 | 基本 | 基本 基本 | 基本 | 基本 | 基本 
n 
尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | RF 尺寸 | R | 尺寸 | 尺寸 
140 25 25 25 20 12 125 20 12 20 12 20 
170 32 32 32 25 14 140 25 16 25 16 25 
200 40 40 40 32 18 170 32 20 32 20 32 
| 0 | | 0 200 | 40 | 25 | 40 | 25 40 
表 2-28 95° 外 圆 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (左右 ) 240 50 32 50 32 50 
单位 . 
(单位 :mm) 表 2-30 “9 端面 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (左右 ) 
( 单位 :mm) 















































主要 尺寸 
参考 尺寸 
L h b h, 
基本 | 基本 | 基本 | 基本 i a 
尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 
110 16 10 16 8 5 
125 | 20 12 20 10 6 
140 | 25 16 25 12 8 
170 | 32 20 32 16 10 
200 | 40 25 40 20 12 
240 | 50 32 50 25 14 
表 2-29 切 模 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 
(单位 :mm) 
= T 
L 
-二 
= 1 D < 




































































一 |90， Ë 

EARI 

参考 尺寸 
L h b h, 
基本 | 基本 | 基本 | 基本 
n 

尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 
125 | 20 20 20 16 10 
140 | 25 25 25 20 12 
170 | 32 32 32 25 16 
200 | 40 40 40 32 20 
240 | 50 50 50 40 25 

















表 2-31 90° 外 圆 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (左右 ) 
(单位 :mm) 
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( 续 ) ( 续 ) 
主要 尺寸 主要 尺寸 
参考 尺寸 SZR- 

L h b hı L h b h, 
| n 基本 | 基本 | 基本 | 基本 | ，| > |; 
KP NOP | 六 二 NY R+ | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 

90 10 10 10 8 4 
100 12 12 12 10 5 100 12 8 12 3 12 20 
uo s: 1% 16 1 ° 110 16 10 16 4 14 26 
125 20 20 20 16 8 
140 25 25 25 20 10 125 20 FPA 20 5 16 30 
19 32 32 32 2 i 140 25 16 25 6 20 40 
200 40 40 40 32 14 
240 50 50 50 40 18 170 32 20 32 8 25 47 

表 2-32 A 型 切断 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 20 | 4o | 25 | 4 | 10 | 32 4s 

















(CE Fi) (单位 :mm) 





表 2-34 7$" 外 圆 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (左右 ) 
(单位 :mm) 


































































































参考 尺 二 
$ h b hi 
基本 | 基本 | 基本 | 基本 | ， 
尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 Ú 
90 10 10 10 8 
4 





表 2-33 B 型 切断 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (左右 ) 


























(单位 :mm) 110 16 16 16 12 
5 
125 | 20 20 20 16 
140 | 25 25 25 20 6 
170 | 32 32 32 25 7 
200 | 40 40 40 32 9 
240 | 50 50 50 40 10 


























h, 


60° 
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R235 ”外 螺纹 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 本 
(单位 ;mm) (单位 :mm) 
i < T 
3 | 
| L L 
了 11 
coh 
L 
4 ç 主要 尺 sF 
要 尺 二 参考 尺寸 
参考 Raf fA h b h, 
L h b h, 
基本 | 基本 | 基本 | 基本 
| R| RT RF IR O | P 
a E 
100 12 12 12 
100 12 8 12 10 4 
110 16 10 16 20 3 
110 16 10 16 m 6 125 20 12 20 
125 20 12 20 
8 140 25 16 25 25 4 
140 25 16 25 20 
170 32 20 32 30 5.5 
170 32 20 32 22 10 
E 2-37 75° 内 孔 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (单位 :mm) 
L4 h b L 
基本 | 基本 | 基本 | 基本 l n d min 
尺寸 R+ | 尺 二 Rt 
125 8 8 40 5 3 8 14 
150 10 10 50 6 4 10 18 
180 12 12 63 8 5 12 21 
210 16 16 80 10 6 16 27 
250 20 20 100 12 8 20 34 
300 25 25 125 16 10 25 43 
355 32 32 160 20 12 32 52 
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R 2-38 95° 内 孔 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 





(单位 :mm) 











































































































L h b L 

基本 基本 基本 基本 l n d min 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 

125 8 8 40 5 3 8 14 
150 10 10 50 6 4 10 16 
180 12 12 63 8 5 12 21 
210 16 16 80 10 6 16 27 
250 20 20 100 12 8 20 34 
300 25 25 125 16 10 25 43 
355 32 32 160 20 12 32 52 

R 2-39 90° 内 孔 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (单位 :mm) 
主要 尺寸 参考 尺寸 
L h b L 

基本 基本 基本 基本 l n d D nin 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 

125 8 8 40 5 3 8 14 
150 10 10 50 6 4 10 16 
180 12 12 63 8 5 12 21 
210 16 16 80 10 6 16 27 
250 20 20 100 12 8 20 34 















































































































































( 续 ) 
主要 尺寸 参考 尺寸 
L h b b 

基本 基本 基本 基本 l n d D min 
R 尺寸 尺寸 尺寸 
300 25 25 125 16 10 25 43 
355 32 32 160 20 12 32 52 

表 2-40 45° 内 孔 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (单位 :mm) 

主要 尺寸 参考 尺寸 
l h b l, 

基本 基本 基本 基本 l n d D min 
R 尺寸 尺寸 尺寸 
125 8 8 40 5 3 8 14 
150 10 10 50 6 4 10 18 
180 12 12 63 8 5 12 21 
210 16 16 80 10 6 16 27 
250 20 20 100 12 8 20 34 
300 25 25 125 16 10 25 43 
355 32 32 160 20 12 32 52 

表 2-41 内 螺纹 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (单位 :mm) 
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( 续 ) 
主要 尺寸 参考 尺寸 

l h b l 

基本 基本 基本 基本 l n d D min 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 

125 8 8 40 5 4 8 15 
150 10 10 50 6 5 10 19 
180 12 12 63 8 6 ]2 22 
210 16 16 80 10 8 16 29 
250 20 20 100 12 10 20 36 
300 25 25 125 16 12 25 45 
355 32 32 160 20 14 32 54 

表 2-42 ”内 切 槽 车 刀 的 形式 和 主要 尺寸 (单位 :mm) 
主要 尺寸 参考 尺寸 
L h b L, 

基本 基本 基本 基本 l n d min 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 

125 8 8 40 6 8 17 

3.5 

150 10 10 50 8 10 22 
180 12 12 63 4.5 10 12 26 
210 16 16 80 5.5 12 16 33 
250 20 20 100 6.5 16 20 42 
300 25 25 125 8.5 20 25 53 
355 32 32 160 10.5 25 32 65 
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(3) 硬 质 合金 焊接 车 刀 刀 片 ”、 硬 质 合金 (4) 硬 质 合金 焊接 刀片 型 号 及 基本 尺寸 
焊接 车 刀 刀 片 如 表 2-43 所 示 。 ( 见 表 2-44)。 
表 2-43” 硬 质 合金 焊接 车 刀 刀 片 (YS/T 253 一 2006 ) (单位 : mm) 
型 式 A 型 B 型 cH 
t 
“| 
图 示 Š £ iri 
| 
| | | 
mE yE 基本 尺寸 型 号 基本 尺 二 mu 
l t s r I t s r I t s r 
A5 5 3 2 2 B5 5 3 2 2 C5 5 3 2 
A6 6 4 23 2:5 B6 6 4 2.5 ,| 25 C6 6 4 23 
A8 8 5 3 3 B8 8 5 3 3 C8 8 5 3 
A10 10 6 4 4 B10 10 6 4 4 C10 10 6 4 
A12 12 8 Š 5 B12 12 8 5 5 C12 12 8 5 
参数 A16 16 10 6 6 B16 16 10 6 6 C16 16 10 6 
A20 20 12 7 7 B20 20 12 7 T C20 20 12 7. 
A25 25 14 8 8 B25 25 14 8 8 C25 25 14 8 
A32 32 18 10 10 B32 22 18 10 10 C32 32 18 10 
A40 40 22 12 12 B40 40 22 12 12 C40 40 22 12 
A50 50 25 14 14 B50 50 25 14 14 C50 50 25 14 
型 式 D 型 E 型 
È 
aj 
RE 
图 示 w 3 
"KS 
ma e 基本 尺 二 e 基本 尺寸 
I t s r l t s r 
D3 3.5 8 3 E4 4 10 2.5 
D4 4.5 10 4 E5 5 12 3 
D5 5.5 12 S E6 6 14 JI 
D6 6.5 14 6 E8 8 16 4 
参数 D8 8.5 16 8 E10 10 18 5 
D10 10.5 18 10 E12 12 20 6 
D12 12.5 20 12 E16 16 22 7 
F20 20 25 8 
E25 25 28 9 
E32 32 32 10 
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R24 硬 质 合金 焊接 刀片 型 号 及 基本 尺寸 (YS/T 79 一 2006 ) 
(单位 : mm) 













































































A1 型 刀片 
14° 
ex45° 
弄 号 基本 尺寸 参考 尺寸 
L 7 S P 
A106 6.00 5.00 2.50 
A108 8.00 7.00 3.00 加 
A110 10. 00 6. 00 3. 50 
A112 12. 00 10. 00 4.00 
A114 14. 00 12. 00 4. 50 
A116 16. 00 10. 00 5.50 
A118 18. 00 12.00 7.00 
Al118A 18. 00 16. 00 6.00 
A120 20. 00 12.00 7.00 0.8 
A122 22. 00 15.00 8. 50 
A122A 22. 00 18. 00 7.00 
A125 25. 00 15.00 8.50 
A125A 25. 00 20. 00 10. 00 
A130 30. 00 16. 00 10. 00 
A136 36. 00 20. 00 10. 00 
A140 40. 00 18. 00 10. 50 
A150 50. 00 20. 00 10. 50 
A160 60. 00 22. 00 10. 50 La 
A170 70. 00 25. 00 12. 00 

















A2 型 刀片 





T T 
aam i 
2452 E 14 CX45° 



































































































































( 续 ) 
" Ë 基本 尺寸 参考 尺寸 
L T S r r, e 
A208 8. 00 7.00 2.50 7.00 0.5 
A210 10. 00 8.00 3.00 8.00 
A212 A212Z 12. 00 10. 00 4. 50 10. 00 
A216 A216Z 16. 00 14. 00 6. 00 14. 00 1.0 
A220 A220Z 20. 00 18.00 7.00 18.00 x 9 
A225 A225Z 25. 00 20.00 8.00 20. 00 
A3 型 刀片 
ex45° 
r 
# 左 
m ë 基本 尺寸 参考 尺寸 
L T S r r, e 
A310 10. 00 6. 00 3. 00 6. 00 — 
A312 A312Z 12. 00 7.00 4.00 7.00 
A315 A315Z 15. 00 9. 00 6. 00 9. 00 
A320 A320Z 20. 00 11.00 7.00 11.00 1.0 0.8 
A325 A325Z 25. 00 14. 00 8. 00 14. 00 
A330 A330Z 30. 00 16. 00 9. 50 16. 00 
A340 A340Z 40. 00 18.00 10.50 18.00 L2 
A4 型 刀片 
T 7 
e x45° 
t: t; 


e X45° 

















72 第 2 章 车 床 常 用 刀具 































































































( 续 ) 
" Ë 基本 尺寸 参考 尺寸 
L T S r r, e 
A406 一 6. 00 5. 00 2. 50 5. 00 
A408 一 8.00 6.00 3.00 6.00 l 加 
A410 A410Z 10. 00 6.00 3.50 6.00 
A412 A412Z 12. 00 8.00 4.50 8.00 
A416 A416Z 16. 00 10. 00 5. 50 10. 00 
A420 A420Z 20. 00 12. 00 7.00 12. 00 
A425 A425Z 25. 00 15.00 8.50 16. 00 1.0 aa 
A430 A430Z 30. 00 16. 00 6. 00 16. 00 
A430A A430AZ 30. 00 16. 00 9. 50 16. 00 
A440 A4407 40. 00 18.00 8.00 18. 00 
A440A A440AZ 40. 00 18.00 10.50 18.00 1:92 
A450 A450Z 50. 00 20. 00 8.00 20. 00 0.8 
A450A A450AZ 50. 00 20. 00 12. 00 20. 00 a? 1.2 
A5 型 刀片 
C0.8 C0.8 
m = 基本 尺寸 
L T S b r a a 
A515 A515Z 15. 00 10. 00 4. 50 5. 00 10. 00 45° 40° 
A518 A518Z 18.00 12. 00 5.50 4. 00 12. 00 45° 50° 





























A6 型 刀片 











23 车 刀 NB 





































































































( 续 ) 
型 号 基本 尺寸 
L T S r 

A612 A612Z 12. 00 8.00 3.00 8.00 

A615 A615Z 15. 00 10. 00 4.00 10. 00 

A618 A618Z 18.00 12. 00 4.50 12. 00 

B1 型 刀片 
A L 
i a 基本 尺寸 参考 尺寸 
L T S r: e 
B108 一 8. 00 6. 00 3. 00 一 
B112 B112Z 12. 00 8. 00 4.00 
B116 B116Z 16. 00 10. 00 5.00 1.0 
B120 B120Z 20. 00 14. 00 5.00 
BI20A B120AZ 20. 00 16. 00 7.00 i 
B125 B125Z 25. 00 14. 00 5.00 
BI25A B125AZ 25.00 18.00 8.00 o 
B130 B130Z 30. 00 20. 00 8.00 
B2 型 刀片 
14° 


ex45° 
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( 续 ) 
s ? 基本 尺寸 参考 尺寸 
L 7 S r e 

B208 8.00 8.00 3.00 4.00 

B210 10.00 10.00 3.50 5.00 

B212 12. 00 12. 00 4.50 6.00 

B214 14. 00 16. 00 5.00 8.00 

B216 16. 00 20. 00 6. 00 10. 00 0.8 

B220 20. 00 25. 00 7.00 12. 50 

B225 25. 00 30. 00 8. 00 15. 00 

B228 28. 00 35. 00 9. 00 17. 50 

B265 65. 00 80. 00 15. 00 40. 00 

B265A 65. 00 90. 00 15. 00 45. 00 

B3 型 刀片 
n ři 
型 号 基本 尺寸 参考 尺寸 
L 7 S r A e 
B312 B312Z 12. 00 8.00 4.00 8.00 3.00 
B315 B315Z 15. 00 10.00 5.00 10.00 5.00 
B318 B318Z 18. 00 12. 00 6. 00 12. 00 6. 00 H 
B322 B322Z 22. 00 16.00 7.00 16. 00 10. 00 
C1 型 刀片 








a) 


b) 














































































































23 车 刀 75 
( 续 ) 
" Ë 基本 尺寸 参考 尺寸 
L 了 S b fa e 
C110 10. 00 4.00 3. 00 — 
C116 16. 00 6. 00 4. 00 
图 (a) C120 20. 00 8. 00 5.00 一 0.5 
C122 22. 00 10. 00 6. 00 Si 
C125 25. 00 12. 00 7.00 
C110A 10. 00 6. 50 2. 50 1.60 
图 (b) C116A 16. 00 8. 00 3.00 2.50 0.5 一 
C120A 20. 00 10. 00 4.00 3.50 
C2 型 刀片 
B RRF 参考 尺寸 
L 了 S b e 
C215 15.00 7.00 4.00 1. 80 
C218 18. 00 10. 00 5.00 3.10 
C223 23. 00 14. 00 5.00 4.90 0.8 
C228 28. 00 18. 00 6. 00 7.70 
C236 36. 00 28. 00 7.00 13.10 
C3 型 刀片 
14° 
= 
ex45° 
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( 续 ) 
m ë 基本 尺寸 参考 尺寸 
L T S e 
C303 3. 50 12. 00 3. 00 — 
C304 4. 50 14. 00 4. 00 
C305 5.50 17. 00 5.00 
C306 6.50 17. 00 6. 00 
C308 8.50 20. 00 7.00 di 
C310 10. 50 22. 00 8. 00 
C312 12. 50 22. 00 10. 00 
C316 16. 50 25. 00 11. 00 1.2 
C4 型 刀片 
你 
ex45° 
m x. 基本 尺寸 参考 尺寸 
L T S b e 
C420 20. 00 12. 00 5.00 3.00 
C425 25. 00 16. 00 5.00 4.00 
C430 30. 00 20. 00 6.00 5.50 
C435 35. 00 25. 00 6.00 7.50 Hi 
C442 42. 00 35. 00 8. 00 12. 50 
C450 50. 00 42. 00 8. 00 15. 00 
C5 型 刀片 





























































































































( 续 ) 
z 基本 尺寸 
L 了 S r 
C539 39. 00 4.00 4. 00 2.00 
C545 45. 00 6. 00 4. 00 3. 00 
D1 型 刀片 
L 
ex45° 
Nn 
Ju 
Te 
10° f 
= 
左 
基本 尺寸 参考 尺寸 
型 号 
L 了 S Ë Fe e 
D110 — 10. 00 8.00 2.50 8.00 s 
D112 = 12. 00 10. 00 3. 00 10. 00 
D115 D115Z 15. 00 12. 00 3.50 12. 50 
D120 D120Z 20. 00 16. 00 4. 00 16. 00 I g 
1. . 
D125 D125Z 25. 00 20. 00 5.00 20. 00 
D130 D130Z 30. 00 20. 00 6.00 20. 00 
D2 型 刀片 
ul r 
E. 
eX45° 
P l 
基本 尺寸 参考 尺寸 
型 号 
L 了 S e 
D206 6.00 7.00 3. 00 
D208 8.00 4.00 3. 00 
D210 10. 00 5.00 3. 00 s= 
D210A 10. 00 10. 00 3. 00 
D212 12. 00 6. 00 3. 00 
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( 续 ) 

ú " 基本 尺寸 参考 尺寸 
L T S e 

D212A 12. 00 12. 00 3. 50 

D214 14. 00 7.00 3. 50 

D214A 14. 00 12. 00 3. 50 0.8 

D216 16. 00 7.00 3.50 

D216A 16. 00 12. 00 3.50 

D218 18.00 5.00 3.00 

D218A 18.00 7.00 3. 50 

D218B 18. 00 12. 00 3. 50 0.8 

D220 20. 00 10. 00 4. 00 

D222 22. 00 6. 00 3. 00 

D222A 22. 00 14. 00 4. 00 

D224 24. 00 14. 00 4. 00 

D226 26. 00 10. 00 5.00 

D226A 26. 00 14. 00 5.00 

D228 28. 00 10. 00 4. 00 

D228A 28. 00 14. 00 4. 00 

D230 30. 00 14. 00 5.00 0.8 

D232 32. 00 12. 00 5.00 

D232A 32. 00 14. 00 4. 00 

D236 36. 00 14. 00 4. 00 

D238 38. 00 12. 00 5.00 

D240 40. 00 14. 00 5.00 

D246 46. 00 14. 00 5.00 

El 型 刀片 
116° 

a = 基本 尺寸 参考 尺寸 
ey I T S r, 

E105 5.00 5.00 1.50 

E106 6. 00 6.00 1.50 

E107 7.00 6.00 1.50 me 

E108 8. 00 7.00 1. 80 : 

E109 9. 00 8. 00 2. 00 

E110 10. 00 9. 00 2. 00 























































































































( 续 ) 
E2 型 刀片 
116° 
I 
Ë 
L/4 L/4 
£ o 
H ë 6 
a i 
120° } 
did 四 
k 
si " 基本 尺 十 参考 尺寸 
— L T S ” 
E210 10. 80 9. 00 2. 00 
E211 11. 80 10. 00 2. 50 
E213 13. 00 11. 00 2. 50 1 
E214 14. 00 12. 00 2. 50 : 
E215 15. 00 13. 00 2. 50 
E216 16. 00 14. 00 3. 00 
E217 17. 00 15. 00 3. 00 
E218 18. 00 16. 00 3. 00 i3 
E219 19. 00 17. 00 3. 00 
E220 20. 00 18. 00 3. 50 
E221 21. 00 18. 00 3. 50 
E222 22. 00 18. 00 3. 50 7 
E223 23. 00 18. 00 4. 00 : 
E224 24. 00 18. 00 4. 00 
E225 25. 00 22. 00 4. 50 
E226 26. 00 22. 00 4. 50 
E227 27. 50 22. 00 4. 50 
E228 28. 50 22. 00 4. 50 
E229 29. 50 24. 00 5. 00 
E230 30. 50 24. 00 5. 00 
E231 31. 50 24. 00 5. 00 
E233 33. 50 26. 00 5. 00 2.0 
E236 36. 50 26. 00 5. 00 
E239 39. 50 26. 00 5. 00 
E242 42. 00 28. 00 6. 00 
E244 44. 00 28. 00 6. 00 
E247 47. 00 28. 00 6. 00 
E250 50. 00 30. 00 6. 00 
E252 52. 00 30. 00 6. 00 

































































































































































( 续 ) 
E3 型 刀片 
ex45° ex45° 
i ë 基本 尺寸 参考 尺寸 
L 了 S r b e 
E312 12. 00 6. 00 1.50 20 
E315 15. 00 3. 50 2.00 20 Ean 
E315A 15. 00 7. 00 2. 00 20 
E320 20. 00 4. 50 2.50 25 2. 50 
F320A 20.00 6.00 3.50 25 0.5 
E320B 20. 00 9.00 2.50 25 一 
E325 25. 00 8. 00 3.00 30 0.5 
F325A 25.00 15.00 3.00 30 0.5 
E330 30. 00 10. 00 4.00 30 0.5 
E330A 30. 00 21. 00 4.00 30 a 0.5 
E335 35. 00 10. 00 5.00 30 0.8 
E340 40. 00 12. 00 5.00 30 0.8 
E345 45. 00 12. 00 6. 00 30 0.8 
E4 型 刀片 
ex45° ex45° 
a B 基本 尺寸 参考 尺寸 
L 7 S r a b e 
F415 15. 00 4.00 2.00 15.00 2.50 
F418 18. 00 5.00 2.50 20.00 3.50 1.50 一 
F420 20. 00 6.00 3.00 25.00 5.00 
F425 25. 00 8.00 3.50 25.00 6.00 zi as 
F430 30. 00 10. 00 4.00 30. 00 8. 00 
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( 续 ) 
E5 型 刀片 
A 
y 
iae] ° 
j = ex45 ex45° 
L 
基本 尺寸 参考 尺寸 
型 号 
Ë T 8 r b e 
F515 15. 00 2.50 1.30 20. 00 
E518 18. 00 3. 00 1.50 25. 00 1.50 
E522 22. 00 3.50 2.00 25. 00 
E525 25. 00 4. 00 2.50 30. 00 
E530 30. 00 5.00 3.00 30. 00 2. 00 058 
E540 40. 00 6. 00 3.50 30. 00 i 
2.3.4 ”机 械 夹 固 式 车 刀 质 合金 断 居 器 。 一 般 都 将 刀片 安装 出 所 需 的 前 
. 3. = == =P YED ~ 
角 ， 重 磨 时 只 需 丸 磨 后 刀 面 ， 以 减少 为 磨 时 间 。 


1. 硬 质 合金 机 械 夹 固 式 车 刀 的 特点 与 夹 
压 方 式 
(1) 硬 质 合 金 


会 机械 夹 固 式 车 刀 的 优点 
刀片 不 经 高 温 焊接 ， 避 免 了 














1) 硬 质 合金 
因 焊 接 而 引起 的 硬度 下 降 以 及 热 应 力 造成 的 列 




















纹 等 缺陷 ， 提 高 了 刀具 寿命 。 刀 具 磨 钝 后 ， 只 
需 拆 下 刀片 重 磨 或 更 换 ， 不 必 印 下 刀 杆 ， 缩 短 
了 和 车 刀 更 换 和 调整 时 间 ， 也 减轻 了 工人 的 劳动 
强度 。 

2) 刀 杆 使 用 寿命 长 ， 可 多 次 重复 使 用 ， 
节约 了 材料 ， 降 低 了 成 本 。 

3) 刀片 的 夹 紧 元 件 ， 往 往 
REH, AAFJE, 

但 是 ， 机 械 夹 固 式 车 刀 的 结构 复杂 ， 并 受 
刀片 夹 压 的 稳固 性 及 能 承受 的 切 前 力 所 限 ， 多 
用 于 切削 小 型 及 有 色 金 属 工件 ， 目 前 还 不 能 完 
全 取代 焊接 式 车 刀 。 



































同时 起 着 断 悄 





















































图 2-10 上 压 式 机 械 夹 固 式 外 圆 车 刀 





1 一 螺钉 2 一 垫圈 3 一 压板 


5 一 思 杆 6 一 刀片 


2) 侧 压 式 (LES 2-11)。 REAA 
片 本 身 的 斜面 ， 用 棉 块 和 螺钉 从 刀片 的 侧面 夹 
紧 刀 片 。 这 种 结构 一 般 要 刃 磨 前 刀 面 ， 刃 磨 的 
工作 量 大 ， 硬 质 合 金 消耗 量 较 多 。 
3) 弹性 


4 一 螺母 



























































(2) 硬 质 合金 机 械 夹 固 式 车 刀 的 夹 压 方 
式 ”机械 夹 园 式 车 刀 要 求 刀 片 夹 压 可 靠 ,， 结构 
简单 ， 重 磨 后 能 调整 切 前 为 位 置 ， 并 尽量 考虑 
断 眉 等 。 和 常用 的 刀片 夹 压 结构 有 以 下 三 种 . 

1) EER ( 见 图 2-10)。 多 用 螺钉 、 压 板 
从 上 向 下 压 紧 刀片 ,通过 调节 螺钉 调整 刀片 位 
置 ， 结 构 简 单 、 可 靠 ， 还 可 以 在 压板 前 端 灸 焊 硬 

































































夹 固 式 〈 见 图 2-12) 。 通 常 在 刀 
杆 上 开 槽 ， 利 用 开 柳 部 分 的 弹性 变形 将 刀片 夹 
紧 或 松 开 。 


2. 机 械 夹 固 式 切断 车 刀 与 螺纹 车 刀 

(1) 机 械 夹 固 式 切断 车 刀 

1) A 型 机 械 夹 固 式 切断 车 刀 的 形状 与 
寸 如 表 2-45 所 示 。 

2) A 型 机 械 夹 
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回 式 切断 刀 刀 片 的 形状 与 
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m21 WERE 图 2-12 弹性 来 轿 式 车 刀 
a) 侧 压 式 机 械 夹 固 式 车 刀 
1 一 刀 杆 “2 一 螺钉 ”3 一 模块 ”4 一 刀片 ”5 一 调整 螺钉 
b) 侧 压 式 立 装机 械 夹 固 式 车 刀 
1 、3 一 螺钉 ”2 一 刀 杆 “4 一 模块 ”5 一 刀片 
R 2-45 A 型 机 械 夹 固 式 切 断 车 刀 的 形状 与 尺寸 (单位 : mm) 
车 刀 代 号 h b L 参考 数值 
hi | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 了 D 
4 L H 
HAR an Ri 偏差 | 尺寸 偏差 | 尺寸 偏差 | mao | 
QA2022R-03 QA2022L-03 | 20 | 20 22 125 3 40 r 
QA2022R-04 QA2022L-04 0 0 0 | ， 
QA2525R-04 QA2525L-04 | 25 | 25 |-0.33 -0.33 -2.5 65 j 
25 150 60 EE 
QA2525R-05 QA2525L-05 s joe ge 
QA3232R-05 QA3232L-05 | 32 0 0 0 m a$ 
QA3232R-06 QA3232L-06 32 |-0.39| 32 |-0.39| 170 | -2.9 | 6 
注 : 机 械 夹 固 式 切断 车 刀 的 各 项 特征 ， 共 用 六 位 代号 分 别 表示 : 第 一 位 代号 有 Q 表示 切断 车 刀 ; 第 二 位 
代号 用 A 或 B 表 示 A 型 或 B 型 ; 第 三 位 代号 用 两 位 数字 表示 车 刀 的 刀 尖 高 度 ; 第 四 位 代号 用 两 位 数 
字 表 示 车 刀 的 刀 杆 宽度 ; 第 五 位 代号 用 工 表 示 左 切 九 ， 用 R 表示 右 切 刀 ; 第 六 位 代号 用 两 位 数字 表 
示 车 刀 刀 片 宽度 。 在 第 五 、 六 两 位 代号 之 间 ， 用 短线 (-) 分 开 。D (max) 为 最 大 切断 直径 (下 
同 ) 。 
尺寸 如 表 2-46 所 示 。 4) B 型 机 械 夹 固 式 切断 刀 刀 片 的 形状 与 
3) B 型 机 械 夹 固 式 切断 车 刀 的 形状 与 尺 尺寸 如 表 2-48 所 示 。 
才 如 表 2-47 所 示 。 (2) 机 械 夹 固 式 螺纹 车 刀 






































































































































23 车 刀 83 
表 2-46 A 型 机 械 夹 固 式 切断 刀 刀 片 的 形状 与 尺寸 (单位 : mm) 
a 
Q 
Co 
B s L s 参考 数值 
刀片 代号 ' š - 
+0.25 +0.25 +0.30 +0.25 a, K I a b 
QA03 3.0 4 12 4.23 3.0 
3° 2° 0.4 
QA04 4.0 4 14 4.29 3; 5 
10° ~15° 
QA05 5.0 5 16 5:35 4.0 
4° 3 0.5 
QA06 6.0 6 18 6.40 4.5 
R247 B 型 机 械 夹 固 式 切断 车 刀 的 形状 与 尺寸 (单位 : mm) 
eal 
车 刀 代 号 h I 参考 数值 
h | 基本 | 极限 | b B L, D 
右 切 刀 左 切 刀 i Š e, 
尺寸 | 偏差 (min) (max) ý 
QB2020R -04 QB2020L-04 4 
20 25 20 125 100 100 
QB2020R-05 QB2020L-05 
0 5) 6° 3° 
QB2525R-05 QB2525 L-05 -0.33 
25 32 25 150 125 125 ~ ~ 
QB2525R-06 QB2525 L-06 6 10° 8° 
QB3232R-06 QB3232 L-06 32 40 _ ， 39 32 170 140 150 

























































































































































































( 续 ) 
车 刀 代 号 h 参考 数值 
L 
h | 基本 | 极限 | b B Li D 
右 切 刀 左 切 刀 i o Qo 
尺寸 | 偏差 (min) (max) 4 
8 
QB3232R-08 QB3232L-08 32 40 32 170 140 150 
6° 3 
QB4040R-08 QB4040L-08 0 
40 50 40 200 10 160 175 ~ ~ 
QB4040R-10 QB4040L-10 -0.39 ig: 5è 
QB5050R-10 QB5050L-10 
50 63 50 250 200 200 
QB5050R-12 QB5050L-12 12 
表 2-48 B 型 机 械 夹 固 式 切断 刀 刀 片 的 形状 与 尺寸 (单位 : mm) 
B s 
刀片 代号 
+0.25 | +0.25 | +0.30 | +0.25 a, ati | tl P b 
QB03 3.0 4 12 4.23 3.0 
3° 2° 0.4 
QB04 4.0 4 14 4.29 8° ~10 3.5 
QBOS 5.0 5 16 5..35 4.0 
4° 3° 0.5 
QB06 6.0 6 18 6.40 4.5 
QB08 8.0 7 20 7. 46 5.0 
QB10 10.0 8 24 8. 52 10° ~ 12° 6° 4° Ja 0.6 
QB12 12.0 10 28 10.58 6.0 
1) 机 械 夹 固 式 外 螺纹 车 刀 的 形状 与 尺寸 如 表 2-49 所 示 。 








R249 机械 夹 固 式 外 螺纹 车 刀 的 形状 与 尺 十 





(单位 : mm) 




































































































































































2.3 车 刀 85 
(2) 
JRE h, , ; 参考 数值 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 B 
AAZ EWN | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 ws 
LWI1616R-03 LWI1616L-03 16 16 16 110 
0 0 0 
LW2016R-04 LW2016L-04 20 | +0.26| 20 _0.33 16 _ 0.33 125 -2.5 . I 
LW2520R-06 LW2520L-06 25 25 20 150 4 3 
LW3225R-08 LW3225 L-08 32 32 25 170 了 z 
0 0 0 
LW4032R-10 LW4032L-10 40 | +0.31| 40 -0.39 32 _ 0.39 200 -2.9 10 
LW5040R-12 LW5040L-12 50 50 40 250 12 
注 ， 机 械 来 固 式 螺纹 车 刀 的 各 项 特性 ， 共 用 六 位 代号 分 别 表示 ， 第 一 位 代号 用 工 表示 曲 纹 车 刀 ， 第 二 位 
代号 用 W 表示 外 螺纹 车 刀 ， 用 N 表示 内 螺纹 车 刀 ， 第 三 位 代号 用 两 位 数字 表示 车 刀 的 万 尖 高 度 ;， 第 
四 位 代号 用 两 位 数字 表示 车 刀 的 刀 杆 宽度 或 内 螺纹 圆 形 刀 杆 的 直径 ， 第 五 位 代号 用 工 表 示 左 切 刀 ， 
JIR 表示 右 切 刀 ， 第 六 位 代号 用 两 位 数字 表示 车 刀 刀 片 的 宽度 。 在 第 五 、 六 两 位 代号 之 问 ， 用 短线 
(-) 分 开 。 
2) 机 械 夹 固 式 内 螺纹 车 刀 【〔 和 矩形 刀 杆 ) ”的 形状 与 尺寸 如 表 2.51 所 示 。 








的 形状 与 尺寸 如 表 2-50 所 示 。 














4) 机 械 夹 固 式 螺纹 车 刀 刀 片 的 形状 与 太 






























































3) 机 械 夹 固 式 内 螺纹 车 刀 ( 圆 形 刀 杆 ) 寸 如 表 2-52 所 示 。 
表 2-50 机械 夹 固 式 内 螺纹 车 刀 〈 和 矩形 刀 杆 ) 的 形状 与 尺寸 (单位 : mm) 
车 刀 代 号 h, h b L 参考 数值 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | B seo 
基 > i -本 NRI IN 4 
右 切 刀 左 切 刀 ， Ë 1 加 工 | n | y. |, | as 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 直径 
LN1212R-03 | LN1212L-03 | 12 16 16 150 3 130 |4 
0 0 0 
LN1620R-04 | LN1620L-04 |16 (#0.26 20 | .033| 20 | 0.33180] 2514182 |5 lol% |3 
LN2025R-06 | LN2025L-06 |20 25 25 200 615616|- 
LN2532R-08 | LN2532L-08 |25 32| o |32 o |250| o 18168 |8 |1 [5.4 
+0.26 
LN3240R-10 | LN3240L-10 |32 40 |-0.39| 40 |=0.39|300 | -2.9 | 10 | 85 |10 6° |5° 
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表 2-51 机 械 夹 固 式 内 螺纹 车 刀 〈 圆 形 刀 杆 ) 的 形状 与 尺寸 (单位 : mm) 






















































































































































































车 刀 代 号 h, d 参考 值 
最 小 加 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | B 
HHJ 左 切 刀 AA N I f m TH y, |a, o, 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 i 
D( min) 
LN1020R-03 | LN1020L-03 | 10 20 | 0 180 3 |13 23 | 25 
LN1225R-03 | LN1225L-03 |12. 5 s: 25 |-0. 052| 200 0 3 |17 22.5 32 6° | 5° 
Æ i ° 
LN1632R-04 | LN1632L-04 | 16 32 | 0 250 | -25|4 |22138 | 40 ° 
LN2040R-08 | LN2040L-08 | 20 40 |-0. 062| 300 6 |27 147 | 50 sl sls 
LN2550R-08 | LN2550L-08 | 25 T 50 | 0 350 | 0 8 135 |60 | 63 
+0.31 
LN3060R-10 | LN3060L-10 | 30 60 |-0.074 400 | -2.9 | 10 |43 |73 | 80 8° |7° 
注 : 在 圆 形 刀 杆 的 上 下 两 面 可 削 出 两 个 小 平面 及 内 侧 工艺 小 平面 。 
表 2-52 ”机 械 夹 固 式 螺纹 车 刀 刀 片 的 形状 与 尺寸 (单位 : mm) 
参考 值 
刀片 代号 B +0.25 s+0.25 L +0.30 sı +0. 25 
at x 
103 3 3 14 4.23 
4° 
104 4 4 17 4.29 
106 6 5 20 6. 40 
5° 05. ye 
108 8 6 24 8. 52 
L10 10 8 28 10. 58 
6° 
L12 12 10 32 13 




















2.3.5 可 转 位 车 刀 


可 转 位 车 刀 就 是 把 经 过 研磨 的 可 转 位 多 边 
形 刀片 ， 用 机 械 夹 固 的 方法 装 在 刀 杆 上 而 构成 
的 车 刀 。 图 2-13 为 典型 可 转 位 车 刀 的 组 成 。 
刀 垫 2、 刀 片 3 套装 在 刀 杆 1 的 夹 固 元 件 4 上 ， 
由 该 元 件 将 刀片 紧 固 在 刀 杆 的 支承 面 上 。 


























图 2-13 ”可 转 位 车 刀 的 组 成 
1 一 刀 杆 ”2 一 刀 垫 ”3 一 刀片 
4 一 夹 固 元 件 
硬 质 合金 可 转 位 车 刀 ， 除 了 具有 机 械 夹 固 
式 车 刀 的 优点 外 ， 在 使 用 过 程 中 ， 当 一 条 切削 
刃 磨 钝 后 ， 通 过 刀片 转 位 即 可 用 新 的 切削 刃 继 
ZK, HIJA EERIK JAH, A 
EJF, EJ KJUS E h JJ MEF 
上 的 刀片 槽 保证 ， 不 受 工 人 技术 水 平 的 影响 ， 
因此 切削 性 能 稳定 ， 非 常 适合 现代 化 生产 的 需 
要 。 RK, KERER, F 
后 仍 可 重 磨 而 继续 使 用 ;但 对 于 涂 层 刀片 及 陶 
次 等 高 硬度 材料 的 刀片 ， 用 钝 后 即 不 再 重 磨 ， 
故 也 被 称 为 “机 夹 不 重 磨 刀 片 ”。 















































2.3 车 刀 87 

可 转 位 车 刀 的 主要 特点 表现 在 通过 刀片 转 
位 来 更 换 切削 刃 ， 以 及 全 部 切削 刃 磨 钝 后 才 更 
换 新 刀片 。 因 此 ， 刀 片 的 夹 固 必 须 满足 以 下 要 
求 : 

(1) 定位 精度 高 “刀片 转 位 或 更 换 新 刀 
片 后 ， 刀 尖 位 置 的 变化 应 在 工件 加 工 精度 允许 
的 范围 内 。 

(2) 刀片 夹 紧 可 靠 。 刀片 夹 紧 后 ， 能 承 
受 冲 击 和 振动 而 不 会 松动 ， 夹 紧 力 大 小 合适 、 
分 布 均匀 ， 不 会 压 碎 刀片 。 

(3) 排 居 顺畅 “刀片 前 刀 面 最 好 无 障碍 ， 
保证 切 习 顺 利 排 出 ， 并 便于 观察 。 例 如 内 和 孔 车 
刀 应 避免 采用 上 压 式 夹 紧 方 法 ， 防 止 切 习 缠 
绕 ， 划 伤 已 加 工 表面 。 

(4) 结构 简单 、 使 用 方便 ”要 求 转换 刃 
刃 与 更 换 刀 片 方便 、 迅 速 ; 结构 力求 紧凑 、 简 
单 ， 制 造 方便 。 

可 转 位 车 刀 的 核心 部 分 是 刀片 。 有 关 可 转 
位 硬 质 合金 刀片 的 基本 特征 、 型 号 、 参 数 、 合 
理 选择 以 及 优先 选用 的 可 转 位 车 刀 ， 分 别 介绍 
如 下 。 

1. 可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 标记 方法 (GB/ 
T 2076 一 2007) 

可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 基本 特征 ， 共 用 
10 个 代号 标记 。 

(1) 可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 标记 顺序 可 
转 位 硬 质 合金 刀片 的 标记 顺序 如 表 2-53 所 示 。 

(2) 表示 刀片 特性 的 代号 ”表示 刀片 特 
性 的 代号 如 表 2-54 所 示 。 


























































































































表 2-53 ”可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 标记 顺序 




















编号 ] P) 3 4 5 6 J 8 9 10 
表达 | 刀片 | cg] 公差 | 万 片 结 | 刀片 | 刀片 [IRA |o D | 断 忆 楼 型 
特性 | 形状 | ”| 等 级 | 构 型 式 | 边 长 | 厚度 | 弧 半 径 | 面 形状 | 方向 | 式 和 宽度 














表 2-54 ”表示 刀片 特性 的 代号 














代号 刀片 形状 代号 刀片 形状 代号 刀片 形状 代号 刀片 形状 

.' O |D] Tolle 
80° 

0 () T IN F S D <> 

{obia P Oil 











































































































































































































































































































88 第 2 章 车 床 常 用 刀具 
( 续 ) 
(1) 表示 刀片 形状 的 代号 
代号 刀片 形状 代号 刀片 形状 代号 刀片 形状 代号 刀片 形状 
"| 1 s K 
"| 个 
(2) 表示 刀片 法 面 后 角 的 代号 
代号 后 角 代号 后 代号 后 代号 后 角 
¿| <Ë (n F N 
3 15° 25° 0 
j 20° 30 11 
C ~ 
7 
(3) 表示 刀片 精度 等 级 的 代号 
代号 m/mm s( 刀 片 厚 ) /mm d/mm 图 示 
A +0. 005 +0.025 +0.025 
F +0. 005 +0. 025 +0.013 
C +0. 013 +0. 025 +0. 025 
H +0. 013 +0. 025 +0. 013 x 
E +0. 025 +0. 025 +0. 025 
G +0. 025 +0. 013 +0. 025 
J +0. 005 +0. 025 +0.05 ~ +0.15 i 
K +0. 013 +0. 025 +0.05 ~ +0.15 
L +0. 025 +0. 025 +0.05 ~ +0.15 
M +0.08, +0.2 +0.13 +0.05 ~ +0.15 
N +0.08, +0.2 +0. 025 +0.05 ~ +0.15 
U +0.13, +0.38 +0.13 +0.08 ~ +0.25 
(4) 表示 刀片 结构 型 式 的 代号 
代号 结构 型 式 代号 结构 型 式 代号 结构 型 式 
N 无 孔 无 模 G 有 和 孔 双 面 有 槽 B 单 面 沉 孔 无 模 
R 无 孔 单 面 有 覃 W 单 面 沉 孔 无 模 H 单 面 沉 孔 单 面 有 模 
F EFLA A H T 单 面 沉 孔 单 面 有 模 C 双 面 沉 孔 无 模 
A 有 了 筷 无 构 Q 双 面 沉 孔 无 模 IUE VLILI KA R 
M 有 孔 单 面 有 覃 U 双 面 沉 孔 双 面 有 槽 X 其 他 尺寸 ， 附 加 说 明 
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( 续 ) 
(5) 表示 刀片 边 长 的 代号 
2 例 
长 度 范围 / 说 明 
长 度 /mm 代号 
=10 16.5 16 用 整数 表示 ， 小 数 不 计 
<10 9.25 09 用 整数 表示 ， 小 数 不 计 
(6) 表示 刀片 厚度 的 代号 
代号 s 代号 s 代号 s 代号 s 
02 2. 38 03 3.97 05 5.56 07 7. 93 
03 3.18 04 4.76 06 6.35 09 9. 52 
(7) RRIRRILER., INEM AEDE ARARE 
s sa 
代号 re/ mm 代号 re/ mm 代号 K, 代号 an 代号 an 
00 0.0 16 1.6 A 45° A 3° E 20° 
02 0.2 20 2.0 D 60° B 5° F 25° 
04 0.4 24 2.4 E 75° c Te G 30° 
08 0.8 32 3.2 F 85° P 11° N 0° 
12 1.2 P 90° D 15° 
(8) 表示 切削 为 断 面 形状 代号 
代号 切削 刃 断 面 形状 代号 切削 刃 断 面 形 状 
F T 
E S 

















(9) 表示 切削 方向 的 代号 





代号 切削 方向 代号 切削 方向 代号 切削 方向 
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(10) 表示 断 悄 模型 式 的 代号 和 宽度 














代号 断 悄 模型 式 代号 断 悄 模 型 式 代号 CAEU ESEN 举例 


























宽度 
Jir: E pa” 
w U /mm | /mm | 号 
区 G= 区 
ËB - lol Ë 
断 履 
gi 槽 型 式 
c K z 代号 后 
的 数字 
>1 | 3.5 |3 | 表示 断 
<1 | 0.8 |0 |B %w 
E, H 
| 8. B m 
区 示 ， 小 
数 不 计 
E 
HB G 





























(3) 标记 示例 
示例 : TN U M 16 04 08 R-A4 


Lys AW, IEA 4mm 


切削 方向 为 右 切 
刀 尖 圆 角 半径 为 0.8mm 
刀片 厚度 为 4.76mm 
刀片 切削 刃 长 为 16.5mm 
刀片 单 面 有 断 丰 模 ， 有 圆 形 固定 孔 
刀片 允许 偏差 等 级 为 U 级 
刀片 法 向 后 角 为 0 
刀片 形状 为 正三 角形 
2. 可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 型 号 与 基本 参 片 型 式 及 基本 尺寸 如 表 2-55 ~ K 2-87 所 示 。 
数 (2) 无 孔 可 转 位 硬 质 合金 刀片 (GB/T 
(1) 带 圆 孔 的 可 转 位 硬 质 合金 刀片 (GB/ ”2079 一 2007) ”无 孔 可 转 位 硬 质 合金 刀片 型 式 
T 2078—2007) ” 带 圆 孔 的 可 转 位 硬 质 合金 及 基本 尺寸 如 表 2-88 ~ K 2-93 所 示 。 
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(3) 沉 孔 可 转 位 硬 质 合金 刀片 (GB/T 3. 可 转 位 陶瓷 刀片 的 形状 与 基本 参数 
2080—2007) ” 沉 孔 可 转 位 硬 质 合金 刀片 型 式 可 转 位 陶 次 刀片 的 形状 与 基本 参数 如 表 2- 
及 基本 尺寸 如 表 2-94 ~ 表 2-106 所 示 。 107 所 示 。 





表 2-55 正三 角形 、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 V UB ISIS JJ 〈 单 位 : mm) 
























































































































































d s di u m RE 
型 号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 上 0. 13 | 上 0. 08 | 上 0. 10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | h~ 
TNMM160404-V2 0.4 | 13.891 
TNMM160408-V2 16.5 | 9.525 |M=0.05| 4.76 | 3.81 | 0.8 | 13.494 | M +0. 08 o] 
TNMM160412-V2 1.2 | 13.097 
TNMM220408-V2 22.0 | 12.70 |M=0.08| 4.76 | 5.16 | 0.8 | 18.256 | M+0.13 2 
TNMM220412-V3 1.2 | 17.859 
22.0 | 12.70 | M+0.03| 4.76 | 5.16 M +0.13 3 
TNMM220416-V3 1.6 | 17.463 
TNMM270612-V4 1.2 | 22.622 
27.5 | 15.875 | M+0.10| 6.35 | 6.35 M +0.15 4 
TNMM270616-V4 1.6 | 22.225 
表 2-56 正三 角形 、0° 法 向 后 角 、 双 面 有 V 型 断 屑 槽 刀片 (单位 : mm) 
d s d, ři m 槽 宽 
型 号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 上 0. 13 | 上 0. 08 | +0. 10 |38 RF Rm ha 
TNMG160404-V2 0.4 | 13.891 2 
TNMG160408-V2 16.5 | 9.525 |M=0.05| 4.76 | 3.81 | 0.8 | 13.494 | M+0.08 2 
TNMG160412-V2 1.2 | 13.097 2 
TNMG220408-V2 0.8 | 18.256 2 
TNMG220412-V3 22.0 | 12.70 |M=0.08| 4.76 | 5.16 | 1.2 | 17.859 | M+0.13 3 
TNMG220416-V3 1.6 | 17.463 3 
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表 2-57 正三 角形 、0° 法 向 后 角 、 无 断 居 槽 刀片 


60°30” 








( 单位 : mm) 

















































































































4 = DƏ s d, 站 m 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
TNMA160404 0.4 13.891 
TNMA160408 16.5 9. 525 M+0.05 | 4.76 3.81 0. 8 13. 494 M +0. 08 
TNMA160412 i32 13. 097 
TNMA220408 0. 8 18. 256 
TNMA220412 22.0 12.70 M+0.08 | 4.76 5.16 1.2 17. 859 M +0.13 
TNMA220416 1.6 17. 463 
TNMA270612 27.5 15.875 M+0.10 | 6.35 6. 35 1.2 22. 622 M 0.15 
k 2-58 ”正三 角形 、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 P 型 断 届 槽 刀片 (单位 : mm) 
h 全 
m 号 3 s d, r, m 槽 宽 
基本 尺寸 极限 偏差 | +0. 13 | +0.08| 上 0. 10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 太 二 
TNMM160404-P2 0.4 | 13.891 2 
TNMM160408-P2 16.5 | 9.525 |M+0.05| 4.76 | 3.81 | 0.8 | 13.494 | M+0.08 2 
TNMM160412-P2 1.2 | 13.097 2 
TNMM220408-P3 0.8 | 18.256 3 
TNMM220412-P3 22.0 | 12.70 |M=0.08| 4.76 | 5.16 | 1.2 | 17.859 M +0.13 3 
TNMM220416-P3 1.6 | 17.463 3 
TNMM270612-P3 27.5 | 15.875 |M +0.10 | 6.35 | 6.35 | 1.2 | 22.622 |M =0.15 3 
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表 2-59 正三 角形 、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 G 型 断层 覃 刀片 (ñu: mm) 
































































































































d s d, rs m 
型 号 L= - 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
TNMM160404-G 0.4 13. 891 
TNMM160408-G 16.5 9. 525 M=0.05 | 476 | 3.81 0.8 13.494 | M +0.08 
TNMM160412-G D 13. 097 
TNMM220408-G 0. 8 18. 256 
TNMM220412-G 22.0 12.70 M=0.08 | 476 | 5.16 :2 17.859 | M+0.13 
TNMM220416-G .6 17. 463 
TNMM270612-G 2 22. 622 
27.5 15. 875 M+0.10 | 6.35 | 6.35 M +0.15 
TNMM270616-G .6 22. 225 
表 2-60 正三 角形 、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 W #JBRJB ES JJ (单位 : mm) 
型 g 本 d s d, fi m 槽 宽 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 上 0. 13 | 上 0. 08 | 上 0. 10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | haa 
TNMM160408-W2 0.8 | 13.494 
16.5 | 9.525 | M+0.05| 4.76 | 3.81 M =0. 08 2 
TNMM160412-W2 1.2 13. 097 
TNMM220408-W3 0.8 | 18.256 3 
TNMM220412-W3 22.0 | 12.70 |M=0.08| 4.76 | 5.16 | 1.2 | 17.859 |M +0.13 3 
TNMM220416-W3 1.6 | 17.463 3 
TNMM270612-W3 27.5 | 15.875 |M=0.10| 6.35 | 6.35 | 1.2 | 22.622 | M+0.15 3 
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表 2-61 思 尖 角 为 82° 的 不 等 边 不 等 角 六 边 形 、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 A SUB B FB J] P: 





(单位 : mm) 


















































表 2-62 ” 刀 尖 角 为 82° 的 不 等 边 不 


















M 
等 角 六 边 形 、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 Y HMAK 




















d s d, rs m RS u 
型 号 L= 区 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 上 0. 13 | 上 0. 08 | 上 0. 10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 访 = 
FNMM130408R-A3 | 13.5 | 2.6 | 9.525 |M+0.05| 4.76 | 3.81 | 0.8 | 12.920 | M+0.08 3 
FNMM130412R-A3 | 13.5 | 2.6 | 9.525 |M+0.05| 4.76 | 3.81 | 1.2 | 12.723 | M+0.08 3 
FNMM170408R-A4 0.8 | 17.307 
17.8 | 3.6 | 12.70 |M+0.08| 4.76 | 5.16 | 1.2 | 17.110 |M +0.13 4 
FNMM170416R-A4 
1.6 | 16.914 
FNMM220612R-A5 1.2 | 21.498 
— T 2.2 | 4.6 | 15.875 |M+0.10| 6.35 | 6.35 M +0. 15 5 
FNMM220616R-A5 1.6 | 21.302 
FNMM270716-A6 |27.0 | 5.2 | 19.05 +0.10 | 7.93 | 7.93 | 1.6 | 25.839 |M +0.15 6 
















































































(单位 : mm) 
82+ 30' 
CAS 
ri CX 
d s di a m TETE 
型 号 L= | a 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0. 13 | +0.08| +0.10| ERRI RR) ha~ 
FNMM130408R-Y4 0.8 | 12.920 
— ——H3.5|26 | 9.525 | M+0.05| 4.76 | 3.81 M +0. 08 4 
FNMM130412R-Y4 1.2 | 12.723 
FNMM170408R-Y5 0.8 | 17.307 
FNMM170412R-Y5 | 17.8 | 3.6 | 12.70 | M+0.08| 4.76 | 5.16 | 1.2 | 17.110 |M +0.13 5 
FNMM170416R-Y5 1.6 | 16.914 
FNMM220612R-Y6 1.2 | 21.498 
— — — 22.2|4.6 | 15.875 | M+0.10| 6.35 | 6.35 M +0. 15 6 
FNMM220616R-Y6 1.6 | 21.302 
FNMM270716R-Y7 | 27.0 | 5.2 | 19.05 | M+0.10| 7.93 | 7.93 | 1.6 | 25.839 | M+0.15 7 
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表 2-63 JRAA 80° 的 等 边 不 等 角 六 边 形 、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 CEB 7J Pr 


(单位 : mm) 





















































: ñ m Wii 
型 号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 上 0. 13 | +0.08|+0.10| 基 本 尺寸 | 极限 偏差 。 ha~ 
WNMMO80408R-C3 0.8 | 3.088 
WNMMO80412R-C3 8.68 | 12.70 |M+0.08| 4.76 | 5.16 | 1.2 | 2.867 | M+0.17 3 
WNMMO80416R-C3 1.5 | 2.647 
WNMMI100612R-C4 1.2 | 3.749 
10.86| 15.875 | M+0.10| 6.35 | 6.35 M + 上 0. 15 4 
WNMM100616R-C4 1.6 | 3.529 
WNMM130716R-C5 13.03| 19.05 |M+0.10|17.93 | 7.93 | 1.6 | 4.411 |M=0.15 5 





























R264 ” 刀 尖 角 为 80? 的 等 边 不 等 角 六 边 形 、0? 法 向 后 角 、 单 面 有 VEMB A 







































































(单位 : mm) 
m 号 r, m 模 宽 
基本 尺寸 极限 偏差 +0. 10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 全 
WNMM080408-V2 0.8 3. 088 2 
WNMM080412-V3 8. 68 12.70 |M+0.08| 4.76 | 5.16 1.2 2.867 |Mt+0.13 I 
WNMM080416-V3 1.6 2.647 
WNMM100612-V4 1.2 3. 749 
10.86| 15.875 |M +0. 10| 6.35 6.35 M 0.15 4 
WNMM100616-V4 1.6 3. 529 
WNMM130716-V5 13.03 19.05 M-0.10 | 7.93 7.93 1.6 4.411 M 0.15 5 
R 2-65 正方形 、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 AWAJIA ” (单位 : mm) 
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表 2-67 ”正方形 、0" 法 向 后 角 、 双 面 有 VÆNNE 














(单位 : mm) 


( 续 ) 
m r 性 三 天 s di fe m FE TE 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 h~ 
SNMM090304R-A2 0.4 1. 008 
9.525 | M=0.05 | 3.18 3.81 M +0. 08 2 
SNMM090308R-A2 0.8 1. 644 
SNMM120408R-A3 0.8 2. 301 
12.70 | M+0.08 | 4.76 | 5.16 M +0.13 3 
SNMM120412R-A3 1.2 2. 137 
SNMM150608R-A4 0.8 2.959 
15.875 | M+0.10 | 6.35 6.35 M +0.15 4 
SNMM150612R-A4 1.2 2. 795 
SNMM190612R-A5 1.2 3. 452 
19.05 | M+0.10 | 6.35 7.93 M 0.15 5 
SNMM190616R-A5 1.6 3.288 
表 2-66 正方形、0? 法 向 后 角 、 单 面 有 VÆNA ” (单位: mm) 
m ’ d=L s d, f m 槽 宽 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0. 10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 h~ 
SNMM090304-V1 0.4 1. 808 1 
9.525 | M=0.05 | 3.18 3.81 M +0. 08 
SNMM090308-V2 0.8 1. 644 2 
SNMM120408-V2 0.8 2.301 2 
SNMM120412-V3 12.70 | M+0.08 | 4.76 | 5.16 1.2 2.137 | M+0.13 3 
SNMM120416-V3 1.6 1.973 ` 
SNMM150608-V4 0.8 2.959 
SNMM150612-V4 15.875 | M+0.10 | 6.35 6.35 1.2 2.795 | M+0.15 4 
SNMM150616-V4 1.6 2. 630 
SNMM190612-V4 1.2 3. 452 4 
19.05 | M+0.10 | 6.35 7.93 M 0. 15 
SNMM190616-V5 1.6 3. 288 5 
SNMM250716-V7 1.6 4. 603 
25.40 | M+0.13 | 7.93 9. 12 M 0. 18 7 
SNMM250724-V7 2.4 4.274 
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( 续 ) 
z a d=L š d, r, m Ru qu 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0. 13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 六 = 
SNMG090304-V1 0.4 1.808 
9.525 | M+0.05 | 3.18 | 3.81 M +0. 08 1 
SNMG090308-V1 0.8 1.644 
SNMG120404-V1 0.4 2. 466 1 
SNMG120408-V2 12.70 | M+0.08 | 4.76 | 5.16 0.8 2.301 | M0. 13 
2 
SNMG120412-V2 E 2.137 
SNMG150608-V2 0.8 2. 959 
15.875 | M+0.10 | 6.35 | 6.35 M 0. 15 2 
SNMG150612-V2 1.2 2.795 
SNMG190612-V3 1.2 3.452 
19.05 | M+0.10 | 6.35 | 7.93 M +0. 15 3 
SNMG190616-V3 1.6 3. 288 
SNMG250724-V3 25.40 | M+0.13 | 7.93 | 9.12 2.4 4.274 | M+0.18 3 
表 2-68 正方形、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 YY 型 断 导 覃 刀片 (ÉM: mm) 



































sj z d=L s di re m H TE 
. 基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | L~ 
SNMM090304R-Y3 0. 4 1. 808 
9. 525 M +0.05 3.18 3.81 M +0. 08 3 
SNMM090308R-Y3 0.8 1. 644 
SNMM120408R-Y4 0.8 2.301 4 
12.70 M +0. 08 4.76 5.16 M+0 13 六 一 一 一 
SNMM120412R-Y5 1.2 =. 137 5 
SNMM150608R-Y6 0.8 2.959 
15. B73 M 0.10 6.35 6.35 M 0. 15 6 
SNMM150612R-Y6 1.2 2.795 
SNMM190612R-Y7 1.2 3. 452 
19. 05 M 0.10 6.35 7.93 M 0. 15 T 
SNMM190616R-Y7 1.6 3. 288 












































© R20 正方 形 、0* 法 向 后 角 、 单 面 有 HANRADH (单位: mm) 














(单位 : mm) 
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(=) 
m r 性 三 天 s di fe m FE TE 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | h~ 
SNMM090304-H3 0.4 1. 808 
9. 525 M 0.05 3.18 3.81 M 0. 08 3 
SNMM090308-H3 0.8 1.644 
SNMM120408-H4 0.8 2.301 
12.70 M+0.08 | 4.76 5.16 M 0. 13 4 
SNMM120412-H4 1:2 2. 137 
SNMM150608-H5 0.8 2. 959 
15. 875 M+0.10 | 6.35 6.35 M 0. 15 3 
SNMM150612-H5 1.2 2.795 
SNMM190612-H6 1.2 3.452 
19.05 M+0.10 | 6.35 7.93 M 0. 15 6 
SNMM190616-H6 1.6 3.288 
SNMM250716-H10 1.6 4. 603 
25.40 M 0. 13 7.93 9. 12 M 0. 18 10 
SNMM250724-H10 2.4 4.274 
表 2-70 正方形 、0* 法 向 后 角 、 单 面 有 C 型 断 忆 模 刀片 (单位 ;mm) 
s N. d= s d, re m 槽 宽 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0. 13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | L~ 
SNMM090304R-C2 0.4 1. 808 
9. 525 M 0.05 3.18 3.81 M 0. 08 2 
SNMM090308R-C2 0.8 1.644 
SNMM120408R-C3 0.8 2.301 
12.70 M+0.08 | 4.76 5.16 M +0. 13 3 
SNMM120412R-C3 1.2 2. 137 
SNMM150608R-C4 0.8 2. 959 
15. 875 M+0.10 | 6.35 6.35 M 0. 15 4 
SNMM150612R-C4 1.2 2.795 
SNMM190612R-C5 1.2 3. 452 
19. 05 M+0.10 | 6.35 7.93 M 0. 15 5 
SNMM190616R-C5 6 
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( 续 ) 
d=L š d, r, m Ru qu 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0. 13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 ha~ 
SNMM120408 R-J4 12.70 | M+0.08 | 4.76 5.16 0.8 2.301 | M+0.13 4 
SNMM120408R-J5 0.8 
12.70 | M+0.08 | 4.76 | 5.16 2.301 | M0. 13 5 
SNMM120412R-J5 1.2 
SNMM150608R-J5 0.8 2. 959 5 
15.875 | M+0.10 | 6.35 | 6.35 M 0. 15 
SNMM150612R-J6 1.2 2.795 6 
SNMM190612R-J6 1.2 3. 452 6 
19.05 | M+0.10 | 6.35 | 7.93 M +0. 15 
SNMM190616R-J7 1.6 3.288 7 
SNMM250724R-J10 25.4 M=0.13 | 7.93 | 9.12 2.4 4.274 | M+0.18 | 10 
表 2-72 正方 形 、0? 法 向 后 角 、 单 面 有 W 型 断层 模 刀片 (单位 : mm) 
m Z d=L ç d, re m Ru qu 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | ha~ 
SNMM120408-W3 0.8 2.301 
SNMM120412-W3 12.70 | M+0.08 | 4.76 5.16 1.2 2.137 | M+0.13 3 
SNMM120416-W3 L6 1.973 
SNMM150608-W3 0.8 2.959 
15.875 | M+0.10 | 6.35 | 6.35 M +0. 15 3 
SNMM150612-W3 e 2.795 
SNMM190612-W4 1.2 3. 452 
19.05 | M+0.10 | 6.35 | 7.93 M 0. 15 4 
SNMM190616-W4 1.6 3. 288 














表 2-73 正方形、 





























?法 向 后 角 、 单 面 有 GAME A 








(单位 : mm) 


















































































































































100 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
4 =. d, m 
型 号 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
SNMM120408-G 0.8 2.301 
12. 70 M +0. 08 4.76 | 5.16 M 0. 13 
SNMM120412-G 1.2 2.137 
SNMM150608-G 0. 8 2. 959 
15. 875 M +0.10 6.35 | 6.35 M +0.15 
SNMM150612-G 1.2 2.795 
SNMM190612-G 1.2 3. 452 
19. 05 M +0.10 6.35 | 7.93 M +0.15 
SNMM190616-G 1.6 3. 288 
表 2-74 正方形、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 P ERBEJJA ” (单位: mm) 
人 p deL @ d, re m FE TE 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | h~ 
SNMM090304-P2 0.4 1. 808 
9.525 | M+0.05 | 3.18 | 3.81 M +0. 08 p) 
SNMM090308-P2 0.8 1. 644 
SNMM120408-P3 0.8 2. 301 
12.70 | M+0.08 | 4.76 5.16 M 0. 13 3 
SNMM120412-P3 1.2 3 137 
SNMM150608-P4 0.8 2. 959 
15.875 | M+0.10 | 6.35 | 6.35 M +0. 15 4 
SNMM150612-P4 1.2 2.795 
SNMM190612-P5 1.2 3. 452 
19.05 | M+0.10 | 6.35 | 7.93 M+0.15 5 
SNMM190616-P5 1.6 3.288 
表 2-75 正方 形 、0? 法 向 后 角 、 无 断层 槽 刀片 (单位 : mm) 


































































































































































































2.3 车 刀 101 
( 续 ) 
gak s d, To m 
型 号 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
SNMA120408 0.8 2. 301 
12. 70 M+0.08 | 4.76 | 5.16 M 0. 13 
SNMA120412 1.2 2. 137 
SNMA190612 Ì3 3. 452 
19. 05 M+0.10 | 6.35 | 7.93 M +0.15 
SNMA190616 1.6 3. 288 
SNMA250724 25. 40 M+0.13 | 7.93 | 9.12 2.4 4. 274 M +0. 18 
R 2-76 80 ŽK., 0° EJ a 8. SS TH HÆMME (M: mm) 
j 号 s di re m TETE 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0. 13 +0.08 +0.10) mi m | 极限 偏差 h~ 
CNMM120408-H3 0.8 3.088 | 1.697 
12.9 | 12.70 |M+0.08| 4.76 | 5.16 M 0. 13 3 
CNMM120412-H3 1.2 |2.867 | 1.576 
CNMM160608-H4 0.8 |3.970 | 2.182 
16.1 | 15.875 | M+0.10| 6.35 | 6.35 M +0. 15 4 
CNMM160612-H4 1.2 | 3.749 | 2.061 
CNMM190612-H5 1.2 |4.632 | 2.545 
19.3 | 19.05 | M+0.10| 6.35 | 7.93 M +0.15 5 
CNMM190616-H5 1.6 |4.411 2.424 
表 2-77 80" 蒙 形 、0"? 法 向 后 角 、 单 面 有 V #DBRJBRBJJP (单位 : mm) 
d s di pa m 槽 宽 
型 号 L= 
基本 尺寸 极限 偏差 | +0. 13 | 上 +0.08 +0.10 m m | 极限 偏差 | ha~ 
CNMM120408-V3 0.8 |3.088 | 1.697 
12.9 | 12.70 M+0.08 4.76 | 5.16 M 0. 13 3 
CNMM120412-V3 1.2 | 2.867 | 1.576 
CNMM160608-V3 0.8 |3.970 2.182 3 
16.1 | 15.875 | M+0.10| 6.35 | 6.35 M+0.15 上 一 一 
CNMM160612-V4 1.2 |3.749 2.061 4 
CNMM190612-V4 1.2 | 4.632 | 2.545 4 
19.3 | 19.05 | M+0.10| 6.35 | 7.93 M+0.15 — — 
CNMM190616-V5 1.6 | 4.411 2.424 5 
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表 2-78 80° 菱形 、0° 法 向 后 角 、 双 面 有 V SUB JBS JJ (#4: mm) 
































































































































d s d, Ta, m TETE 
型 号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 0. 13 +0.08| 上 0. 10| m m | 极限 偏差 | h~ 
CNMG120404-V2 0.4 3.308 1.818 
CNMG120408-V2 | 12.9 | 12.70 |M=0.13| 4.76 | 5.16 | 0.8 |3.088 1.697 | M +0.20 2 
CNMG120412-V2 1.2 2.867 1.576 
CNMG160608-V2 0.8 |3.970 2.182 
16.1 | 15.875 |M+0.18| 6.35 | 6.35 M +0. 27 2 
CNMG160612-V2 1.2 | 3.749 | 2.061 
CNMG190608-V2 0.8 | 4.852 | 2.667 š 
CNMG190612-V2 |19.3 | 19.05 _M-+0.10 | 6.35 | 7.93 | 1.2 | 4.632 2.545 | M +0.15 
CNMG190616-V3 1.6 |4.411 | 2.424 3 
表 2-79 SZÉ., 0 ŻORA, AAB A (单位 : mm) 
d s d, ty m 
型 ”号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 上 +0. 13 +0.08| +0.10| m, m, 极限 偏差 
CNMA120408 0.8 | 3.088 | 1.697 
12.9 | 12.70 |M+0.08 | 4.76 | 5.16 M +0. 13 
CNMA120412 1.2 | 2.867 | 1.576 
CNMA190612 1.2 | 4.632 | 2.545 
19.3 | 19.05 |M+0.10| 6.35 | 7.93 M + 上 0. 15 
CNMA190616 1.6 | 4.41 | 2.424 





























表 2-80 55 ZÉ, 0 ADEA, 406 VÆRA (单位 : mm) 


55°+-30' 


















































































































































2.3 车 刀 103 
( 续 ) 
号 je s d, re m Rs u 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 ha~ 
DNMM150608-V3 0.8 6.477 
DNMM150612-V3 | 15.5 | 12.70 | M+0.08 | 6.35 | 5.16 J 52) 6.014 | M+0.15 3 
DNMM150616-V3 1.6 5552 
DNMM190612-V4 2 7.865 
19.3 | 15.875 | M+0.10 6.35 | 6.35 M +0. 18 4 
DNMM190616-V4 1.6 7. 402 
表 2-81 SS$?" 蔡 形 、0? 法 向 后 角 、 双 面 有 V 型 断层 槽 刀片 (单位 : mm) 
55" 士 30/ 
号 i s d, re m Rs u 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | h~ 
DNMG150608-V3 0.8 6.477 
DNMG150612-V3 | 15.5 | 12.70 | M+0.08 | 6.35 | 5.16 i2 6.014 | M+0.15 
DNMG150616-V3 1.6 3.552 
DNMG190612-V3 1.2 7.865 
19.3 | 15.875 | M+0.1 | 6.35 | 6.35 M +0. 18 
DNMG190616-V3 1.6 7.402 
表 2-82 55° 萎 形 、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 HÆRE (M: mm) 
i 号 过 s d, 元 m 槽 宽 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | a~ 
DNMM150608-H3 0.8 6.477 
DNMM150612-H3 15.5 | 12.70 | M=0.08 | 6.35 | 5.16 1.2 6.014 | M+0.15 3 
DNMM150616-H3 1.6 5. 552 
DNMM190612-H4 1.2 7. 865 
19.3 | 15.875 | M+0.10 | 6.35 | 6.35 M +0. 18 4 
DNMM190616-H4 1.6 7.402 
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表 2-83 552E., 0 AORA, AABE A (单位 : mm) 


55°30 


















































d ç d r m 
型 号 L= i ° 

基本 尺寸 | 极限 偏差 +0.13 | +0.08 | +0.10 基本 尺寸 极限 偏差 

DNMA150604 a e 5, 

DNMA150608 0.8 6.477 
15.5 12.70 M 0.08 | 6.35 5.16 M 0.15 

DNMA150612 1.2 6. 014 

DNMA150616 T S 555 
DNMA190612 19.3 | 15.875 | M+0.10 | 6.35 6. 35 1, 2 7. 865 M 0. 18 








表 2-84 35? 菱形 、0? 法 向 后 角 、 单 面 有 VÆK (M: mm) 



































d s di re m H TE 
型 号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 上 +0. 13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | a~ 
VNMM160404-V1 0.4 10. 152 l 
VNMM160408-V2 | 16.6 | 9.525 | M+0.05 | 4.76 | 3.81 0.8 9.229 | M+0.15 
VNMM160412-V2 H2 8. 306 2 
VNMM220408-V3 0.8 12.921 
22.1 | 12.70 | M=0.08 | 4.76 | 5.16 M 0. 20 3 
VNMM220412-V3 Te 11. 998 





























表 2-85 35° 萎 形 、0° 法 向 后 角 、 双 面 有 V 型 断层 模 刀 片 (单位 : mm) 








35° 30' 



























































































































































( 续 ) 
d š d, re m Ru qu 
型 号 天 过 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0. 13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 六 = 
VNMG160404-V1 0.4 | 10.152 1 
VNMG160408-V2 | 16.6 | 9.525 | M+0.05 | 4.76 | 3.81 0.8 9.229 | M=0.15 
2 
VNMG160412-V2 I5 sad 
VNMG220408-V2 0.8 12. 921 
22.1 | 12.70 | M+0.08 | 4.76 | 5.16 M+0.20 | 2 
VNMG220412-V2 1.2 11. 998 
表 2-86 35° 菱形 、0° 法 向 后 角 、 无 断 悄 槽 刀片 (单位 : mm) 
s d r m 
型 号 L= ! 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 0.13 | +0.08 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
VNMA160404 04 | 10.152 
VNMA160408 16.6| 9.525 | M+0.05 | 4.76 | 3.81 0.8 9. 229 M +0.15 
VNMA160412 ia saie 
VNMA220408 0.8 12.921 
22.1 | 12.70 |M+0.08 | 4.76 | 5.16 M £0. 20 
VNMA220412 1.2 11. 998 
表 2-87 圆 形 、0° 法 向 后 角 、 单 面 有 V 型 断 导 槽 刀片 (单位: mm) 
s d, 槽 宽 
型 ”号 
基本 尺寸 极限 偏差 +0. 13 +0. 08 L= 
1 
RNMM080300-V1 8 M +0.05 3.18 2.26 
RNMM100300-V2 10 3.97 3.81 2 
RNMM120400-V2 12 M +0. 08 4.76 5.16 
RNMM160500-V3 16 5.56 6.35 3 
M 0.10 
RNMM200600-V4 20 6.35 7.93 
RNMM250700-V4 25 7.93 9.12 $ 
RNMM320900-V5 32 M £0. 13 9.52 9.12 I 
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表 2-88 正三 角形 、0° 法 向 后 角 、 无 断 居 槽 刀片 (单位 : mm) 
60" 士 30/ 
d ç r m 
型 号 L= ° 
基本 尺寸 极限 偏差 | +0.13 | +0.10 | 基本 尺寸 极限 偏差 
TNUN110304 0.4 9. 128 
11.0 6.35 U +0. 08 3.18 U +0. 13 
TNUN110308 0.8 8. 731 
TNUN160408 0.8 13. 494 
16.5 9. 525 U +0. 08 4.76 U +0. 13 
TNUN160412 1.2 13. 097 
TNUN220408 0.8 18. 256 
TNUN220412 22.0 12. 70 U +0. 13 4.76 1.2 17. 859 U +0. 20 
TNUN220416 L6 17.463 
表 2-89 EZAK, DBEA, TAMBE (单位 : mm) 
d Š r m 
型 ”号 L~ I 
基本 尺 十 极限 偏差 | +0.13 | +0.10 | 基本 尺寸 极限 偏差 
TPUN110304 0.4 9. 128 
11.0 6.35 U +0. 08 3.18 U +0. 13 
TPUN110308 0.8 8. 731 
TPUN160304 0.4 13. 891 
TPUN160308 16.5 9.525 U +0. 08 3.18 0.8 13. 494 U +0. 13 
TPUN160312 1 2 13 097 
TPUN220408 0.8 18.256 
TPUN220412 22.0 12. 70 U +0. 13 4.76 1.2 17. 859 U +0. 20 
TPUN220416 L6 17.463 


表 2-90 ”正方 形 、0° 法 向 后 角 、 无 断 居 槽 刀片 
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( 单位 : mm) 














































































































型 号 

基本 尺寸 极限 偏差 +0.13 +0. 10 基本 尺寸 极限 偏差 

SNUN090304 0.4 1. 808 
9. 525 U +0. 08 3.18 U +0. 13 

SNUN090308 0.8 1.644 

SNUN120408 0.8 2.301 
12.70 U +0. 13 4.76 U +0. 20 

SNUN120412 1.2 2.137 

SNUN150412 1.2 2. 795 
15. 875 U +0. 18 4.76 U +0.27 

SNUN150416 1.6 2. 630 

SNUN190412 1.2 3. 452 
19. 05 U +0. 18 4.76 U +0.27 

SNUN190416 1.6 3.288 

表 2-91 EKE, 1AE, TMBH (单位 : mm) 
型 ii s fa m 

基本 尺寸 极限 偏差 +0. 13 +0.10 基本 尺寸 极限 偏差 

SPUN090304 0.4 1. 808 
9. 525 U +0. 08 3.18 U +0. 13 

SPUN090308 0.8 1. 644 

SPUN120304 0.4 2.466 
SPUN120308 12. 70 U +0. 13 3.18 0.8 2. 301 U +0. 20 

SPUN120312 1 2 2 137 

SPUN150408 0.8 2. 959 
15. 875 U +0. 18 4.76 U +0.27 

SPUN150412 1.2 2.795 
SPUN190416 19. 05 U +0. 18 4.76 1.6 3. 288 U +0.27 
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表 2-92 正三 角形 、11° 法 向 后 角 、 单 面 有 型 断 悄 台 刀片 (单位 : mm) 


60°30" 
































d y r m 
型 ”号 L= | 

基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | +0.10 | 基本 尺寸 极限 偏差 

TPUR110304-T 0.4 9. 128 
11.0 6.35 U +0. 08 3.18 U +0. 13 

TPUR110308-T 0.8 8. 731 

TPUR160304-T 0.4 13. 891 
TPUR160308-T 16.5 9.525 U +0. 08 3.18 0.8 13. 494 U +0. 13 

TPUR160312-T T 13. 097 























表 2-93 正方形 、11° 法 向 后 角 、 单 面 有 人工 型 断 居 台 刀片 (单位 : mm) 
































d=L r m 
型 = 1 j 

基本 尺寸 极限 偏差 +0.13 +0. 10 基本 尺 二 极限 偏差 

SPUR090304-T 0.4 1. 808 
9. 525 U +0. 08 3.18 U +0. 13 

SPUR090308-T 0.8 1. 644 

SPUR120304-T 0.4 2. 466 
SPUR120308-T 12. 70 U +0. 13 3.18 0.8 2. 301 U +0. 20 

SPUR120312-T L2 2.137 




















表 2-94 IF=#J. TRIR, ABJA (单位 : mm) 


60° +30/ 










































































































































































2.3 车 刀 109 
( 续 ) 
d 5 d, Te t 
型 号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | Js13 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
TCMW090204 9.6 5.56 +0.05 2.38 25 0.4 7. 943 +0. 08 
TCMW110202 0.2 9. 322 
11.0 6.35 +0.05 2.38 2.8 +0. 08 
TCMW110204 0.4 9. 128 
TCMW130304 0.4 11. 513 
13.6 7.94 +0.05 3.18 3.4 +0. 08 
TCMW130308 0.8 11. 116 
TCMW16T304 0.4 13. 891 
TCMW16T308 16.5 | 9.525 +0.05 3.97 4.4 0.8 13. 494 +0. 08 
TCMW16T312 1.2 13. 097 
TCMW220404 0.4 18. 653 
TCMW220408 0.8 18. 256 
22.0 12. 70 +0.08 4.76 5.5 +0. 13 
TCMW220412 1.2 17. 859 
TCMW220416 1.6 17. 463 
表 2-95 EZAK, TRORA., 8 VÆNBEJAK (HM: mm) 
d s d, i m Riy 
型 号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 上 +0. 13 | jsl3 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | h7 
TCMT090204-V0 | 9.6 5.56 +0.05 | 2.38 2.5 0.4 7. 943 +0. 08 <1 
TCMT110202-V0 0.2 9. 322 
11.0 | 6.35 +0.05 | 2.38 2.8 +0. 08 <1 
TCMT110204-V0 0.4 9. 128 
TCMT130304-V1 0.4 11. 513 
13.6 | 7.94 +0.05 | 3.18 3.4 +0. 08 1 
TCMT130308-V1 0.8 11.116 
TCMT16T304-V1 0.4 | 13.891 
TCMT16T308-V1 | 16.5 | 9.525 +0.05 | 3.97 4.4 0.8 13. 494 +0. 08 1 
TCMT16T312-V1 1 2 13 097 
TCMT220404-V2 o 155933 
TCMT220408-V2 0. 8 18. 256 
22.2 | 12.70 +0.08 | 4.76 5.5 +0. 13 2 
TCMT220412-V2 1.2 17. 859 
TCMT220416-V2 HAE 
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表 2-96 JRAA 80" 的 等 边 不 等 角 六 边 形 、7? 法 向 后 角 、 无 断层 模 刀 片 
(单位 : mm) 















































d s d, Te. m 
型 号 了 一 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | Js13 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 

WCMW030202 3.8 5.56 +0.05 2.38 2.5 0.2 1.432 +0. 08 
WCMW040202 0.2 1. 652 

4.34 6.35 +0.05 2.38 2.8 +0. 08 
WCMW040204 0.4 1. 544 
WCMW050304 5.43 7.94 +0.05 3.18 3.4 0.4 1. 986 +0. 08 
WCMW06T304 0.4 2. 426 

6.52 9. 525 +0.05 3. 97 4.4 +0. 08 
WCMWO6T308 0.8 2. 206 
WCMWO80404 0.4 3. 308 

8.68 12. 70 +0. 08 4.76 5.5 +0.13 
WCMW080408 0.8 3. 088 
WCMW100508 10. 86 15. 875 +0.10 5.56 5.3 0.8 3. 970 +0.15 





























R 2-97 JJ2% 82 80" 的 等 边 不 等 角 六 边 形 、7" 法 向 后 角 、 有 V SIB IB RSJ] F. 
(单位 : mm) 









































d s di 和 m H TE 
型 s ee 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | Jsl3 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | J = 
WCMTO30202-VO | 3.8 5. 56 +0.05 2.38 2:3 0.2 1. 432 +0. 08 
<1 
WCMT040204-VO | 4.34 6.35 +0.05 2.38 2.8 0.4 1.544 +0. 08 
WCMT050304-V1 | 5.43 7.94 +0.05 3.18 3.4 0. 4 1. 986 +0. 08 
<1 
WCMT06T304-V1 | 6.52 9. 525 +0.05 3. 97 4.4 0. 4 2. 426 +0. 08 
WCMT06T308-V1 | 6.52 9. 525 +0.05 3. 97 4.4 0. 8 2. 206 +0. 08 1 
WCMT080404-V2 0.4 3. 308 
8. 68 12. 70 +0. 08 4.76 5.5 +0. 13 
WCMT080408-V2 0. 8 3. 088 2 
WCMT100508-V2 |10.86| 15.875 +0.10 5. 56 $5 0.8 3.970 +0. 15 
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表 2-98 EHK, TBE, TABEF 


( 单位 : mm) 





















































































































































E i dsk s d, 六 m 
Š 基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | Jsl3 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
SCMWO9T304 0.4 1. 808 
9. 525 +0.05 3. 97 4.4 +0. 08 
SCMWO9T308 0.8 1. 644 
SCMW120404 0.4 2.466 
SCMW120408 12. 70 +0. 08 4.76 5.5 0.8 2.301 +0. 13 
SCMW120412 e 2. 137 
SCMW150512 1.2 2.795 
15. 875 +0.10 5.56 5.5 +0.15 
SCMW150516 1.6 2. 630 
SCMW190612 1.2 3. 452 
SCMW190616 19. 05 +0.10 6.35 6.5 1.6 3. 288 +0.15 
SCMW190624 2.4 2. 959 
表 2-99 正方形、7" 法 向 后 角 、 有 VÆRBEJK (单位 : mm) 
型 = d=L s d, Te m AB pu 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | Jsl3 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | I. = 
SCMTO9T304-V1 0.4 1. 808 
9. 525 +0.05 | 3.97 4.4 +0.08 1 
SCMT09T308-V1 0.8 1. 644 
SCMT120404-V2 0.4 2. 466 
SCMT120408-V2 12.70 +0.08 | 4.76 5.5 0.8 2. 301 +0.13 2 
SCMT120412-V2 i3 2. 137 
SCMT150512-V3 1.2 2.795 
15. 875 +0.10 | 5.56 5.5 +0.15 3 
SCMT150516-V3 1.6 2. 630 
SCMT190612-V4 i2 3. 452 
SCMT190616-V4 19.05 +0.10 | 6.35 6.5 1.6 3. 288 +0.15 4 
SCMT190624-V4 2.4 2. 959 
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表 2-100 80" 莹 形 、7" 法 向 后 角 、 无 断层 槽 刀片 








( 单位 : mm) 


























































































































d s d, r, m 
型 ”号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | Js13 | +0.10 | m m 极限 偏差 
CCMWO60202 0.2 1. 652 0. 908 
6.4 6.35 +0.05 2.38 2.8 +0. 08 
CCMW060204 0.4 1. 544 0. 848 
CCMW080304 0.4 1. 986 1. 091 
8.1 7.94 +0.05 3.18 3.4 
CCMW080308 0.8 1. 765 0. 940 
+0.08 
CCMWO9T304 0.4 2. 426 1.333 
9.7 9. 525 +0.05 3.97 4.4 
CCMWO9T308 0.8 2. 206 1.212 
CCMW120404 0.4 3. 308 1.818 
CCMW120408 12.9 12.70 +0. 08 4.76 5.5 0.8 3. 088 1.697 +0. 13 
CCMW120412 1.2 2. 867 1.576 
CCMW160512 1.2 3. 749 2.061 
16.1 15. 875 +0.10 5.56 5.5 
CCMW160516 1.6 3. 529 1. 939 
CCMW190612 1.2 4. 632 2. 545 +0.15 
CCMW190616 19.3 19. 05 +0.10 6.35 6.5 1.6 4.411 2. 424 
CCMW190624 2.4 3.970 | 2.182 
R 2-101 80 ŽE, TRDE, £ VERBA (单位 : mm) 
| = ia d s di pa m H TE 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13| Js13 | +0.10) mi m | 极限 偏差 | h~ 
CCMT060202-V0 0.2 1.652 0.908 
6.4 6.35 +0.05 2.38 2.8 <1 
CCMT060204-V0 0.4 1.544 0. 848 
CCMT080304-V1 0.4 1.986 1.091 
8.1 7.94 +0.05 3.18 3.4 
CCMT080308-V1 0.8 1.765 0. 970 +0. 08 
1 
CCMTO9T304-V1 0.4 2.425 1.333 
CCMT09T308-V1 9.7 9. 525 +0.05 3.97 4.4 0.8 2. 206 1.212 
CCMT120404-V2 0.4 3. 308 1.818 2 






















































































































































( 续 ) 
d s di 入 m 槽 宽 
型 号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13| Js13 | +0.10| mi m | 极限 偏差 | ha~ 
CCMT120408-V2 0.8 | 3.088 | 1.697 
12.9 | 12.70 +0.08 | 4.76 | 5.5 +0.13 °) 
CCMT120412-V2 1.2 | 2.867 | 1.576 
CCMT160512-V3 1.2 | 3.749 | 2.061 3 
16.1 | 15.875 | +0.10 | 5.56 | 5.5 | 一 一 一 
CCMT160516-V4 1.6 | 3.529 | 1.939 4 
CCMT190612-V3 1.2 | 4.632 | 2.545 | +0.15 
CCMT190616-V3 | 19.3 | 19.05 +0.10 | 6.35 | 6.5 1.6 | 4.411 | 2.424 3 
CCMT190624-V3 2.4 | 3.970 | 2.182 
R 2-102 SS?" 莹 形 、7? 法 向 后 角 、 无 断层 槽 刀片 (单位 : mm) 
~ See 30 
TI 
d s d, i m 
型 号 L= 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13 | Js13 | +0.10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
DCMW070202 0.2 3.464 
7.75 6.35 +0.05 2.38 2.8 +0.11 
DCMW070204 0.4 3.238 
DCMW11T304 0.4 3.089 
DCMW11T308 11.6 9.525 +0. 05 3.97 4.4 0.8 4. 626 +0.11 
DCMW11T312 1.2 4.164 
DCMW150404 is 64039 
DCMW150408 0.8 6.477 
15.5 12.70 +0. 08 4.76 5.5 +0.15 
DCMW150412 1.2 6.014 
DCMW150416 
c 1.6 5. 552 


























R 2-103 558E, TRORA, 406 VÆRBJJA 〈 单 位: mm) 
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( 续 ) 
d d, Ps m 槽 宽 
型 号 l~ 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | +0.13| J13 | +0.10| 基本 尺寸 | 极限 偏差 | h~ 
DCMT070202-V0 0.2 3.464 
7.75 6.35 +0.05 | 2.38 | 2.8 +0.11 < 
DCMT070204-V0 0. 3.238 e 
DCMT11T304-V1 0.4 5.089 
DCMT11T308-V1 |11.6 | 9.525 +0.05 |3.97 | 4.4 | 0.8 4. 626 +0.11 1 
DCMT11T312-V1 i32 4.164 
DCMT150404-V2 0.4 6.939 
DCMT150408-V2 0.8 6.477 
15.5 12.70 +0.08 | 4.76 | 5.5 +0.15 2 
DCMT150412-V2 W2 6.014 
DCMT150416-V2 1.6 5.552 
R 2-104 AK, 7T ABRA., AABK $ 2-105 圆 形 、7" 法 向 后 角 、 有 V 型 断 
(单位 : mm) BEJA (单位 : mm) 
ee r 
d d d 
出 =: Ë l s di HSE 
基本 尺寸 极限 偏差 | *0.13 Js13 型 号 基本 | 极限 
， |0. 13|Js13 | h= 
6 尺寸 | 偏差 
RCMW0602MO 2.38 | 2.8 
8 +0.05 RCMTO602MO-VO | 6 |=+0.05] 2.38 2.8 | <1 
RCMW0803MO E 3.18 | 3.4 
RCMW1003MO 10 3.927 44 RCMT0803MO-V1 | 8 | +0.05| 3.18 3.4 I 
RCMW1204MO 12 +0. 08 4.76 4.4 RCMT10T3MO-V1 10 +0. 05 3.97 4.4 
RCMW1605MO jé 5.56 | 5.5 RCMT1204M0-V2 | 12 | +0.08| 4.76 |4.4 | 2 
RCMW2006MO >Ó +0.10 |635 6.5 RCMT1605M0-V3 | 16 | +0.10| 5.56 |5.5 | 3 
RCMW2507MO 7.94 | 8.6 RCMT2006MO-V4 | 20 10 6.35 16.5| 4 
RCMW3209M0 ks +0.13 |9.52 86 RCMT2507MO-V5 | 25 +0.13 7.94 8.6 5 
32 RCMT3209MO-V8 32 | +0.15| 9.52 |8.6| 8 
R 2-106 沉 孔 可 转 位 硬 质 合金 刀片 夹 紧 孔 的 尺寸 (单位 : mm) 
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续 ) 
W、T、S、C、D 型 刀片 | 5.56 | 6.35 | 7.94 | 9.52 | 12.70 |15.875 | 19.05 | 25.4 
R 型 刀片 一 一 8 10 12 16 20 25 32 
d, 2.5 2.8 3.4 4.4 5.5 5.5 6.5 8.6 8.6 
d, 3.3 | 3.75 | 4.5 6 7.5 7.5 9 12 12 
推荐 螺钉 直径 M2.2 | M2.5 | M3 M4 M5 M5 M6 M8 M8 





1. 必须 能 使 用 带 有 BB 角 








i 








2. 孔 的 上 锥 形 e >65°。 


3. t 应 满足 下 列 关系 : 0. 05d <1<0. 3d,- 














注 : 孔 的 非 圆柱 部 分 形式 由 生产 厂 决定 ， 但 必须 满足 下 述 要 求 . 
为 40" ~60° 锥 角 的 沉 头 螺钉 。 





表 2-107 可 转 位 陶瓷 刀片 的 形状 与 基本 参数 











(单位 : mm) 













































































图 L d s m Tg 
13.2 12.7 7.93 3.48 1.2 
13.2 12. 7 7.93 3.48 1.6 
16.5 9. 525 13.079 6.35 1.2 
8.69 12. 70 4.76 3.38 0.2 
8. 69 12. 70 4.76 2. 83 1.2 
8. 69 12. 70 6.35 2. 83 1.2 
8. 69 12. 70 7. 93 2. 83 1:2 
8. 69 12. 70 4.76 2.61 1.6 
8. 69 12. 70 6.35 2.61 1.6 
8. 69 12. 70 7.93 2.61 1.6 
8. 69 12. 70 4.76 3.38 0.2 
8. 69 12. 70 4.76 3.27 0.4 
8. 69 12. 70 4.76 2.61 1.6 
8. 69 12. 70 6.35 2.61 1.6 
8. 69 12. 70 7.93 2.61 1.6 
8.69 12. 70 4.76 3.38 0.2 
8. 69 12. 70 4.76 2. 83 1.2 
8. 69 12. 70 6.35 2. 83 1.2 
8. 69 12. 70 7.93 2.83 1:2 
8. 69 12. 70 4.76 2.61 1.6 
8. 69 12. 70 6.35 2.6l 1.6 
8. 69 12. 70 7.93 2.61 1.6 
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续 ) 

图 形 L s m r, 
9. 525 3.180 1.807 0.4 
9. 525 3.180 1.641 0.8 
9. 525 4.760 1.807 0.4 
9. 525 4.760 1.641 0.8 
9. 525 4.760 1.476 129. 
9. 525 4.760 1.311 1.6 
12. 700 4. 760 2. 464 0.4 
12. 700 4. 760 2. 299 0.8 
12. 700 4. 760 2. 133 ia 
12. 700 4. 760 1. 967 1.6 
12. 700 4. 760 1. 802 2.0 
12. 700 4. 760 1. 636 2.4 
12. 700 6. 350 2. 299 0.8 
12. 700 6. 350 2.133 1.2 
12. 700 6.350 1. 967 1.6 
12. 700 6. 350 1. 802 2.0 
12. 700 6. 350 1. 636 2.4 
12. 700 2. 299 0.8 
12. 700 2.133 i 
12. 700 T 1. 967 1.6 
12. 700 i 1. 802 2.0 
12. 700 1.636 2.4 
15. 857 7.937 2.953 0.8 
15. 857 2.787 1.2 
15. 857 本 2. 621 1.6 
15. 857 2. 456 2.0 
15. 857 2. 290 2.4 
15. 857 2. 953 0.8 
15. 857 2.787 1.2 
15. 857 7.937 2.621 1.6 
15. 857 2.456 2.0 
15. 857 2.290 Få 
15. 050 3.614 0.8 
19. 050 3. 448 1.2 
19. 050 6. 350 3. 283 1.6 
19. 050 3.117 2.0 
19. 050 2.951 2.4 
19. 050 3.614 0.8 

7.937 
19. 050 3. 448 1.2 













































































( 续 ) 
图 形 L d s m f 
$ 19. 050 = 3. 283 1.6 
19. 050 ae 7.937 3.117 2.0 
19. 050 = 2.951 2.4 
说 了 12.7 2. 55 0.2 
12.7 12.7 4.76 2. 47 0.4 
12.7 12.7 2. 13 122 
12.7 12.7 6.35 2.13 12 
w7 1.7 7.93 2.13 1.2 
15. 86 15. 86 4.76 2.79 1.2 
15. 86 15. 86 6.35 2.79 129: 
15. 86 15. 86 7.93 2.79 1.2 
15. 875 7.94 
19. 050 7.94 
25. 400 7.94 
12.7 12.7 4.76 2.55 0.2 
12.7 A, 4.76 2.47 0.4 
32.7 12.7 4.76 2.13 122: 
12: 7 J2.7 6.35 2.13 1 2 
12.7 12.7 7.93 2.13 13 
15. 86 15. 86 4.76 2.79 1⁄2 
15. 86 15. 86 6.35 2.79 19, 
15. 86 15. 86 7.93 2.79 L 2 
4. 可 转 位 硬 质 合金 刀片 的 选择 所 示 。 此 外 ， 正 五 边 形 (P) 刀片 适 于 加 工 长 
(1) 刀片 形状 的 选择 ”可 转 位 刀片 的 形 径 比 较 小 的 轴 及 盘 形 零件 ; 矩形 (L) 刀片 适 



































状 有 17 种 ( 见 表 2-54)。 其 中 ， 边 数 多 的 刀片 
刀 尖 角 大 、 耐 冲击 ， 可 使 用 的 切削 为 多 ， 因 而 


寿命 长 ,但 其 切削 刃 短 ， 











工艺 适应 性 较 差 ; 刀 





尖 角 大 的 刀片 车 削 时 背 向 力 大 ， 容 易 引 起 振 
动 。 如 果 单 纯 从 刀片 形状 考虑 ， 在 车 床 刚 度 、 
功率 允许 的 条 件 下 ， 大 余 量 、 粗 加 工 及 工件 刚 
度 较 好 时 ， 应 尽量 采用 刀 尖 角 较 大 的 刀片 ; 反 
之 ， 则 采用 刀 尖 角 较 小 的 刀片 。 














刀片 形状 的 选择 ， 介 





FE 往 取决 








F 被 加 工 零件 








的 轮廓 形状 。 常 用 刀片 形状 的 选择 如 表 2-108 























于 主 偏 角 小 于 或 等 于 90" 的 重型 车 刀 ， 刀 片 在 





刀片 模 内 立 式 安装 。 





(2) 刀片 断层 覃 的 选择 ”可 转 位 车 刀 的 














断 届 是 由 可 转 位 刀片 上 的 断 悄 槽 来 实现 ， 可 转 








他 刀片 的 断层 槽 是 在 刀片 制造 时 直接 压制 成 形 























所 示 。 














的 。 国 家 标准 规定 的 13 种 断 习 槽 型 如 表 2-109 


(3) 刀片 精度 等 级 的 选择 ”由 表 2-54 可 
见 ， 刀 片 精度 有 12 个 等 级 ， 车 削 加 工 中 常 选 
HG.M 、U 级 。 其 中 ,G 级 刀片 精度 高 于 M 
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表 2-108 刀片 形状 分 类 及 选择 

















































































































































































































































































































序号 | “刀片 形状 车 削 情 况 图 特点 及 应 用 
不 等 边 不 等 生产 中 ，90° 偏 刀 应 用 较 多 ， 可 选用 正 
角 三 角形 三 角形 、 等 边 不 等 角 六 边 形 及 不 等 边 不 
1 | 正三 角形 等 角 六 边 形 刀 片 。 刀 尖 角 较 小 ， 背 向 力 
等 边 不 等 角 小 ， 应 用 广泛 。k, =92° WEE 
六 边 形 小 ， 可 用 于 车 细 长 轴 工 件 
2, =90"， 其 刀 尖 角 适 中 ， 通 用 性 较 
K... 好 , 可 装配 成 主 偏 角 <, = 30。、45"、 
2 正方 形 
60° 及 75° 车 刀 。 选 用 k, =45° 车 刀 可 车 
外 圆 ， 又 能 车 端面 ， Er 中 应 广泛 
80" 鞭 形 刀片 刀 尖 角 较 小 ， 刀 尖 强 度 比 
3 JÉ e, =55" 车 刀 的 提高 很 多 ， 适 于 在 自动 化 
生产 中 用 于 各 种 仿 形 车 前 
圆 形 刀片 强度 好 、 寿 命 高 ， 但 切削 时 
背 向 力 较 大 ， 大 多 数 用 于 机 床 - 工 件 - 刀 
4 圆 形 只 系 统 刚性 特别 好 的 情况 下 ， 如 重型 轧 
辊 车 床上 车 制冷 硬 铸铁 轧辊 及 其 他 大 型 
工件 
可 根据 被 加 工 工件 的 形状 ， 设 计 特殊 
5 | ”特殊 形状 
人 此 形状 的 刀片 


































































































































































































































































































































































































2.3 车 刀 119 
R2109 断 导 模型 代号 、 型 式 、 特 征 与 适用 范围 
代号 
= e SA 
(隶属 标准 ) 型 = 特 有 有 适用 范 
该 槽 型 是 前 后 等 宽 、 开 口 不 通 模 。 

— RAE EERE, WEA 主要 用 于 切削 用 量变 化 不 大 的 
GB) I Í 2mm, 3mm, 4mm, 5mm, 6mm | 外 圆 、 端 面 车 削 ， 其 左 刀 片 也 用 
t rO Smm, 10mm 等 7 种 ， 可 根据 被 加 工 | 于 内 孔 链 万 

材料 及 切削 用 量 先 
I ! 适 于 硬 材 料及 各 种 材质 的 半 精 
iz i EA 让 和信 k Ë 1 JEL 

-该 型 系 圆 弧 变 断面 全 革 闭 式 档 | 加 工 、 精 加 工 ， 以 及 请 热 钢 的 半 
(GB) JÉ, Wai E a 

精 加 

c Z 该 槽 型 是 前 后 等 宽 、 等 深 、 开 口 | 断 悄 范 围 较 大 ， 单 位 切削 力 
(GB) L SN 半 通 槽 ， 切 削 刃 上 带 有 6。 正 刃 倾角 | 小 ， 排 居 效 果 好 

D ”| 主要 用 于 可 转 位 钻头 用 刀片 ， 

沿 切削 ; 一 排 半 圆 球 形 小 四 二 
A 沿 切 前 丸 有 一 排 半 加 球形 小 四 坑 la marp, RE 
G RAER, MIE oea 
EEE 
a AS Au is a 主要 用 于 车 前 铸铁 等 脆性 材料 

H 该 模型 的 特点 同 A 型 相似 ， 但 覃 | 主要 用 于 k, = 45°. 75° 的 车 
(GB) 沿 切削 刃 一 边 全 开通 刀 ， 可 进行 较 大 用 量 的 切削 

J 该 模型 与 H NHL BBA Cusin ee 
(GB) [Bi 等 ， 为 前 宽 后 窄 的 外 侠 式 

刻 槽 型 是 前 窄 后 宽 、 开 口 半 通 槽 。 
其 目的 是 当 切 前 深度 小 时 ， 在 刀片 
K AN WAJRAK, PAR, 当 切 削 | 在 断 导 比较 困难 的 端面 车 削 
(GB) /ON 深度 较 大 时 ， 槽 也 相应 的 宽 些 ， 切 | 时 ， 其 断层 效 果 较 好 
前 变 形 较 复 杂 ， 容 易 折 断 ， 断 居 范 
围 较 宽 
AAE 一 
区 AAA 断 居 范 围 较 宽 ， 与 变 断 面 模型 

P 带 弧 形 全 封闭 式 ， 断层 效果 好 ， 切 相似 ， 背 吃 刀 量 和 进 给 量变 化 

(GB) N 前 力 不 大 ， 排 居 方 向 理想 ， 切 悄 不 I On BT Tam 
时 ， 也 能 断 届 
KIR 
EREMUA SEKE ARA, 可 用 于 外 圆 、 端 面 、 内 孔 精 

y 是 最 常用 的 一 种 槽 型 ， 断 导 范 围 较 | 车 、 半 精 车 及 铀 前 。 刀 尖 强 度 比 
(GB) 大 。 当 切削 深度 及 进 给 量 较 小 时 ,| 开口 槽 的 刀片 要 高 一 些 ， 适 用 粗 

也 能 很 好 断 届 车 
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代号 
HJ > gda 
(隶属 标准 ) A as Š; 


( 续 ) 








征 适用 范围 

















T 该 模型 是 沿 切 前 为 各 边 有 等 宽 的 
开口 通 模 ， 切 前面 较 小 ， 卷 悄 面 较 
(GB) 天 





主要 用 于 制作 内 孔 车 刀 的 孔 加 

















该 模型 属 三 级 断 悄 的 封闭 式 通 槽 ， 
断 悄 范围 大 ， 背 吃 刀 量 和 进 给 量 很 























适 于 切削 





量变 化 范围 大 的 机 














KEERD KIR 














小 时 也 能 断 悄 。 但 由 于 这 种 模型 的 | 床 、 工 件 刚 性 好 的 仿 形 车 床 、 自 
前 角 较 小 ， 所 以 切削 力 比 较 大 、 切 | 动车 床 的 加 工 





该 本 
pa 这 种 模型 切 章 
= 多 是 管 形 螺旋 








级 ，M 级 高 于 U 级 。 显 然 , 高 精度 车 削 时 ， 
不 应 选用 低 精 度 的 刀片 ， 否 则 会 影响 加 工 质 
量 ， 即 需 遵循 以 下 原则 . 

1) 精密 加 工时 ， 一 律 选用 G 级 刀片 。 非 
黑色 金属 材料 的 精 加 工 、 半 精 加 工 也 宜 选 用 G 
级 刀片 ， 滩 硬 钢 的 精 加 工 也 选用 G 级 刀片 。 

2) 精 加 工 、 半 精 加 工 、 粗 加 工 、 重 切削 加 
工时 ， 除 上 述 两 种 特例 外 ， 都 选用 M 级 刀片 。 

3) 粗 如 工 及 重 切 前 加 工时 ， 也 可 选用 U 
级 刀片 。 

4) 在 自动 生产 线 或 数控 机 床上 使 用 的 可 
转 位 刀片 的 等 级 ， 要 高 于 一 般 切削 加 工 的 精度 
等 级 。 

5) 在 有 对 刀 仪 对 刀 或 有 自动 对 刀 装 置 的 
条 件 下 ， 对 刀片 精度 等 级 的 选择 可 以 略微 放宽 。 

(4) 刀片 厚度 的 选择 ”刀片 厚度 ( 见 表 



















































































ER, PREM, 
较 轻快 、 排 居 流 畅 ， 














主要 用 于 粗 车 ， 断 悄 较 好 








小 ,刀片 就 容易 碎 裂 。 可 见 ， 刀 片 厚度 应 根据 
背 吃 思量 a, 和 进 给 量 f 的 大 小 来 选择 ( 见 表 
2-110) 。 

(5) 刀片 法 面 后 角 的 选择 ”由 表 2-54 可 
见 ， 可 转 位 刀片 的 法 面 后 角 为 9 种 。 显 然 ， 精 
车 时 如 果 选 择 小 的 法 面 后 角 ， 则 不 能 保证 加 工 
表面 的 粗糙 度 要 求 ; 粗 车 时 法 面 后 角 过 大 ， 则 
会 削弱 刀片 强度 ， 都 是 不 合适 的 。 目 前 ， 用 得 
最 多 的 是 0°N 型 (用 于 粗 加 工 和 半 精 加 工 )、 
7 型 与 11°P 型 (用 于 半 精 加 工 、 精 加 工 、 成 
形 刀 片 ) 三 种 法 面 后 角 刀 片 。 

5. 可 转 位 车 刀 刀 片 的 夹 紧 方 法 

可 转 位 车 刀刃 片 的 夹 紧 方 法 如 表 2-111 所 
Zo 
6. 可 转 位 车 刀 型 号 表示 规则 
硬 质 合金 可 转 位 车 刀 的 标记 由 十 个 代号 组 
























































































































































2-54) 越 大 ， 则 越 能 承受 较 大 的 切削 力 , 因 成 ,分 别 表示 可 转 位 车 刀 的 基本 特征 ， 如 表 2- 
此 ， 当 车 前 时 的 切 前 力 大 而 刀片 厚度 选 得 太 112 所 示 。 
表 2-110 刀片 厚度 (s) 的 选择 
背 吃 思量 
3.2 4.8 6.4 7.9 9.5 12.7 
ap/ mm 
= 0.2 0.2 0.3 0.25 | 0. 38 |0. 25 0.38 0. 25 |0. 38 0.3 0.63 
进 给 量 
~ [0.38 0.51 ~ ~ 10.63) ~ ~ ~ ~ 10.76) ~ ~ 10.76] ~ ~ 
f/ (mmr) 
0.3 0.25 0.51 0.38 0.63| 0.3 0.63 0.3 |0.63 0.51 0.76 
6.35 
刀片 厚度 
Z 3.18 4.76 4.76 3.18 4.76 6.35 4.76 16.35 14.76 16.35. ~ |14.76 16.35 17.93 6.35 7.93 
$s/ mm 
7.93 
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表 2-111 机 夹 可 转 位 车 刀 的 夹 紧 方法 、 特 点 及 适用 范围 
结构 名 称 结构 简 图 特点 及 适用 范围 
TR 用 桥 式 压板 上 压 ， 夹 紧 可 靠 、 拆 装 方便 ， 但 压板 有 阻碍 排 
= [Se 局 现象 ， 并 可 能 被 切 居 擦 坏 。 夹 紧 时 ， 需 用 手 推 刀片 定位 。 
S) 压板 可 作 断 届 块 用 ， 通 常用 于 无 孔 刀片 的 夹 紧 
+ 用 钧 形 压板 上 压 ， 压 板 的 头 部 设计 尺寸 小 、 外 观 优美 、 容 
导 空 间 较 大 。 适 用 于 无 孔 刀片 的 夹 紧 
工 
用 桥 式 压板 上 压 ， 刀 片 带 有 压 紧 档 ， 压 紧 点 固定 ， 改 善 了 
夹 紧 力 方向 ， 刀 片 定位 与 夹 紧 都 更 加 可 靠 。 需 根据 不 同 的 压 
紧 模型 设计 压板 。 常 用 于 数控 机 床 车 刀 和 自动 线 上 的 车 刀 
夹 紧 螺 钉 为 腰鼓 形 ， 上 、 下 两 端 都 有 内 六 角 孔 。 当 刀 杆 反 
装 时 ， 装 印 也 方便 ， 是 可 转 位 车 刀 中 应 用 最 广泛 的 结构 型 式 
杠 
杆 
_ 
夹 紧 螺钉 为 一 平 端 紧 固 螺 钉 ， 下 端 增加 了 调节 螺钉 与 弹 
簧 ， 杜 杆 与 夹 紧 螺钉 的 接触 面 加 大 ， 增 加 了 夹 紧 的 可 靠 性 
e 
Fa SS 光 杆 偏心 ， 零件 数 少 ,制造 简单 ， 刀 片 装 印 方便 。 刀 片 夹 
SS 紧 力 受 偏心 量 的 影响 ， 刀 片 尺寸 误差 对 夹 紧 的 影响 较 大 ， 适 
N Is 用 于 轻 、 中 型 连续 车 削 的 车 刀 
遍 出 
式 e 
i 
maik) NS 螺纹 杆 偏心 ， 自 锁 性 能 更 好 ， 且 夹 紧 时 有 一 个 向 下 的 分 力 
S 使 刀片 贴 紧 刀 垫 
N 
机 E 利用 攀 块 的 上 下 移动 来 夹 紧 刀 片 。 攀 块 上 下 移动 可 用 双 头 
销 NIS 螺钉 或 压 紧 螺钉 来 实现 ， 要 求 攀 块 的 尺寸 较 严 。 适 用 于 普通 
式 Nii 车 床 用 车 刀 



























































































































































































( 续 ) 
结构 名 称 结构 简 图 特点 及 适用 范围 
= PTS, 
— NS 是 栅 压 和 上 压 的 组 合式 ， 使 用 更 加 可 靠 ， 但 制造 精度 要 
NN 高 ， 和 否则 将 不 能 同时 起 压 紧 作用 。 适 用 于 断 续 车 削 的 车 刀 
式 NIIN 
T 螺钉 穿 过 沉 孔 刀片 孔 夹 紧 刀 片 ， 结 构 简 单 、 零 件 少 、 定 位 
Í 精度 高 、 容 悄 空 间 大 ， 但 刀片 转 位 麻烦 ， 对 螺钉 质量 要 求 较 
2 高 
螺钉 孔 轴线 有 倾斜 和 偏 移 两 种 形式 
这 是 一 种 上 斥 和 侧 压 相 结合 的 夹 紧 机 构 。 当 模块 下 压 时 
= 一 方面 将 刀片 推 向 刀片 中 间 孔 的 圆柱 销 上 ， 同 时 从 上 面 将 刀 
上 片 压 紧 ， 因 而 夹 紧 力 大 。 适 用 于 切 前 力 大 或 有 冲击 负荷 的 场 
立 SZ )) 刀片 立 装 能 提高 刀具 的 刚性 和 抗 弯曲 变形 能 力 。 立 装 式 的 
装 结构 常用 于 切 模 刀 和 切削 负荷 大 的 螺纹 车 刀 ， 也 用 于 其 他 类 
式 型 的 普通 车 刀 
表 2-112 可 转 位 车 刀 的 标记 顺序 示例 
编号 il 2 3 5 6 7 8 9 10 
代号 P T G R 20 20 一 16 Q 
(1) 第 一 位 代号 ”用 一 个 字母 表示 车 刀 ( 续 ) 
的 夹 紧 方式 ( 见 表 2-113)。 代号 车 刀 刀 片 夹 紧 方 式 
表 2-113 车 刀 的 夹 紧 方式 代号 装 圆 孔 刀 片 ， 从 刀 
代号 车 刀 刀 片 夹 紧 方式 N 片上 方 并 利用 刀片 孔 
将 刀片 夹 紧 ， 如 横 钧 
式 
斗 上 
oe 装 圆 孔 刀 片 ， 利 用 
s S 5 刀片 孔 将 刀片 夹 紧 ， 
如 杠杆 式 、 偏 心 式 、 
拉 垫 式 等 




























































































23 车 刀 123 
( 续 ) ( 续 ) 
代号 车 刀 刀 片 夹 紧 方式 车 刀 头 部 型 
a 装 沉 孔 刀片 ， 螺 钉 pm j3 
S 直接 穿 过 刀片 孔 将 刀 
Pa 2. J 
片 夹 紧 ， 如 压 孔 式 [Ay MAM 
(2) 第 二 位 代号 ”用 一 个 字母 表示 车 刀 75° 
2076—2007 的 规定 ( 见 表 2-54) 
(3) 第 三 位 代号 ”用 一 个 字母 表示 车 刀 二 95。 
头 部 的 型 式 〈 见 表 2-114) 。 H — 偏 头 侧切 
表 2.114 车 刀 头 部 型 式 的 代号 ss: 及 端 切 
代号 车 刀 头 部 型 式 
4 50° 
= 头 侧切 


X / 90° 
Z, 头 侧切 


Š 人 73° 


头 侧切 


















































" 90° 
€ wa L ` 雪 头 端 切 
u Š 45° 
° 头 侧切 
i 人 60° 


头 侧切 







































































M 90° 

F 90 Š 
HL — DEET 
/ 90° 

G 


A 偏 头 侧切 


人 107. 5° 
i 偏 头 侧切 
107.5° 





























63" 直 头 侧切 

































































注 : 1. D 型 和 S 型 





3 
[ 75° 
2 高 头 侧切 
75° 
45° 
E’ RSK 
45 
60° 
2 偏 头 侧切 
" 才 一 93" 偏 头 端 切 
< 72. 5° 
b. 头 侧切 
60° 
ak 高 头 端 切 
85° 
s — RIU 





Hre 
2. 表 中 所 示 角 度 均 为 主 偏 















































车 刀 也 可 以 安装 圆 形 (R 型 ) 
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(4) 第 四 位 代号 ”用 一 位 字母 表示 车 刀 
上 刀片 法 面 后 角 大 小 。 表 示 刀 片 法 面 后 角 大 小 
的 代号 按 GB/T 2076—2007 的 规定 。 

(5) 第 五 位 代号 ”用 一 位 字母 表示 车 刀 
的 切削 方向 。 其 代号 如 下 : R 一 一 右 切 车 刀 ; 
[一 一 左 切 车 刀 ; N 一 一 左 、 右 切 通用 车 刀 
[ 见 表 2-54 (9)]。 
(6) 第 六 位 代号 ”用 两 位 数字 表示 车 刀 的 
高 度 。 当 刀 尖 高 度 与 刀 杆 高 度 相等 时 ， 以 刀 杆 
高 度 的 数值 代号 ， 例 如 刀 杆 高 度 为 25mm 的 车 
刀 ， 则 第 六 位 代号 为 25;， 如 果 高 度 的 数值 不 足 
两 位 数 时 ， 则 在 该 数 前 加 “0”， 例 如 刀 杆 高 度 
为 8mm 时 ， 则 第 六 位 代号 为 08; 当 刀 尖 高 度 与 
刀 杆 高 度 不 相等 时 ， 以 刀 尖 高 度数 值 为 代号 。 
















































































刀 杆 宽度 ， 例 如 刀 杆 宽度 为 20mm 的 车 刀 ， 则 
第 七 位 代号 为 20; 如 果 宽 度 的 数值 不 足 两 位 
数 时 ， 则 在 该 数 前 加 “0”， 例 如 刀 杆 宽度 为 
8mm， 则 第 七 位 代号 为 08 。 
(8) 第 八 位 代号 ”用 符号 “一 ”或 用 一 
位 字母 表示 车 刀 的 长 度 。 对 于 长 度 符合 GB/T 
5343. 2 一 2007 中 长 刀 杆 系列 的 车 刀 ， 其 第 八 位 
代号 的 符号 “一 ”表示 ; 对 于 仅 是 长 度 不 符 
A GB/T 5343. 2 一 2007 中 长 刀 杆 系列 的 车 刀 ， 
其 第 八 位 代号 按 表 2-115 规定 的 符号 来 表示 。 
(9) 第 九 位 代号 ”用 两 位 数字 表示 车 刀 
上 刀片 的 边 长 。 表 示 刀 片 边 长 的 代号 按 GB/T 
2076 一 2007 的 规定 。 
(10) 第 十 位 代号 

































































位 字母 表示 不 同 






















































































(7) 第 七 位 代号 ”用 两 位 数字 表示 车 刀 测量 基准 的 精密 级 车 刀 ( 见 表 2-116)。 
表 2-115 车 刀 长 度 值 的 代号 (单位 : mm) 
代号 A B C D E G H J K L M 
车 刀 长 度 | 32 40 50 60 70 80 90 100 110 125 140 150 
代号 N P Q R S U V w X Y 
车 刀 长 度 | 160 170 180 200 250 300 350 400 450 特殊 尺寸 500 
表 2-116 不 同 测量 基准 的 精密 车 刀 代 号 (单位 : mm) 
代号 Q F B 
°° oo zZ 
© © < hw 
入 sir —] sJ | sar 
a LA == 
A 
MEEME 外 侧面 和 后 端面 内 侧面 和 后 端面 内 、 外 侧面 和 后 端面 









































标记 示例 〈( 见 表 2-112 ) : 


车 刀 刀 片 利 用 刀片 孔 将 刀片 夹 紧 — |] 
车 刀 刀 片 形状 为 正三 角形 


车 刀 头 部 形式 为 G 型 ( 90° 偏 头 侧切 车 刀 ) 


车 刀 刀 片 法 面 后 角 为 0 
车 刀 切 削 方 向 为 右 切 
车 刀 刀 尖 高 度 为 20mm 
车 刀 刀 杆 宽度 为 20mm 
车 刀 长 度 为 标准 长 度 ( L=125mm ) 
车 刀 刀 片 边 长 为 16.5mm 












































PTGNR202 —16 Q 









是 以 车 刀 外 侧面 和 后 端面 为 测量 基准 的 精密 级 车 刀 


7. 优先 选用 的 可 转 位 车 刀 

可 转 位 车 刀 有 普通 级 和 精密 级 ， 这 里 介绍 
的 是 普通 级 的 规格 尺寸 。 优 先 选用 的 可 转 位 外 
圆 、 端 面 车 刃 为 29 种 ， 其 型 式 和 尺寸 如 表 2- 
117 ~ X 2-145 所 示 ; 优先 选用 的 15 种 可 转 位 
内 孔 车 刀 ， 其 型 式 和 尺寸 如 表 2-146 ~ 表 2-150 






































( 圆 形 断面 刀 杆 ) 、 表 2-151 ~ 表 2-155 (正方 
形 断 面 刀 杆 ) 及 表 2-156 ~ 表 2-160 (EJE Wr 
面 刀 杆 ) 所 示 。 

必须 说 明 ,， 在 表 2-117 ~ 表 2-145 中 的 型 
号 栏 内 ， 未 注 明 第 一 位 代号 和 第 四 位 代号 ， 而 
用 符号 “. ”代替 的 ， 表 示 这 两 位 代号 代表 
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的 夹 紧 方 式 和 所 装 刀片 的 法 面 后 角 数 值 由 生产 J HE 
表 2-117 3 C 型 刀片 的 90" 直 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 




































































































































































































































































l f 
型 号 L 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 a 
max 
右 切 车 刀 左 切 车 刀 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. CA. RO808—06 | . CA. L0808—06 | 8 0 8 8 0 60 | +19 18.5 | +0.5 
+0.18 25 
. CA. R1010—06 | . CA. L1010—06 | 10 |-0.22| 10 10 | -0.22| 70 0 |10.5| 0 
表 2-118 装 了 型 刀片 的 90" 直 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
J 号 f l 
D 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 E 
max 
右 切 车 刀 左 切 车 刀 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
.TARI212 一 1 1.TA.L212 一 1 12 | 0 12 12 | 0 80 m 12.5 
+0.215 11 
CTA. R1616—11 |. TA. L1616—11 | 16 | 9.27 16 16 | -027| 100 a 16.5 
. TA. R2020—16 | . TA. 12020—16 | 20 | 0 20 20 125 20.5 
+0.26 0 +0.5 
. TA. R2525—16 | . TA. 12525—16 | 25 | -0.33| 25 150 | 42.5 0 16 
25 | -0.33 25. 5 
. TA. R3225 一 16 | . TA. 13225 一 16 0 
32 32 170 
. TA. R3232—22 | . TA. 13232—22 0 +0 .31| 32 33 
-0.39 7 
. TA. R4040 一 22 | . TA. 14040—22 | 40 40 40 | -0.39| 200 ri 41 
R 2-19 $ C 型 刀片 的 75° 直 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
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126 第 2 章 车 床 常 用 刀具 
( 续 ) 
h h b l š 
m = ü 1 1 f L a 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max) (2#) 
FEJ] 无 切 车 轧 ”| 尺寸 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
W 通 级 
. CB. R0808 一 06 | . CB. L0808—06| 8 | 0 |8 8 | o 6 7 
土 0. 18 
. CB. R1010—06 | . CB. L1010—06 | 10 | -0.22| 10 10 [70-22] 70 | i91 9 40.5 
i | 25 |16 
0 0 
0 0 
- CB. R1212—06 | . CB. 11212—06 | 12 | .0 a7] 12 +0215 12 | 0 22 80 11 
R 2-120 装 S 型 刀片 的 75° 直 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
h h b Í š 
型 号 - U i d L a 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max) (参考 ) 
HJE 左 切 车 刀 KH 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺 才 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普通 级 
.SB R1616—0 | . SB. L1616—09 | 16 | °? | 16 lz0215 16 | ° |1oo| 122 13 
-0.27 -0.27 0 32 | 22 
. SB. R2020—09 | . SB. L2020 一 09 
20 20 125 
. SB. R2020 一 12 | . SB. L2020 一 12 20 17 
. SB. R2520—12 | . SB. L2520 一 12 83 +0.26 36 | 3.1 
š 0 
. SB. R2525—12 | . SB. 12525—12 | 25 25 _ 0.331150 
. SB. R2525—15 | . SB. L2525—15 +a 40 | 3.9 
25 0 2 
+0. 5 
. SB. R3225—12 | . SB. 13225—12 o | 36 | 3.1 
. SB. R3225—15 | . SB. L3225 一 15 
32 32 170 40 | 3.9 
. SB. R3232—15 | . SB. L3232 一 15 
. SB. R3232—19 | . SB. 13232—19 0 45 | 4.6 
+0.31| 32 27 
. SB. R4032—15 | . SB. L4032 一 -15 -0.39 0 40 | 3.9 
. SB. R4032 一 19 | . SB. 14032—19 | 40 40 -0.391200| ,> 9 
45 | 4.6 
. SB. R4040 一 19 | . SB. L4040 一 19 40 0 35 
. SB. R5050—25 | . SB. L5050—25 | 50 50 50 250 43 50 | 5.9 









































表 2-121 装 S$S 型 刀片 的 4$" 直 头 外 圆 车 刀 
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(单位 : mm) 
































































































































































































































h h, L f 
L 
型 号 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 Chia 
max 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. SD. N1212 一 09 12 12 12 80 ú 6 
0 0 
+0. 3 
0 +0.215 Der eT 2 
. SD. N1616 一 09 16 16 16 100 网 8 
. SD. N2020 一 12 20 20 20 125 10 | +0.25 
+0. 26 0 
. SD. N2525 一 12 25 | -0.33 | 25 150 36 
25 | -0.33 42.5 | 12.5 
. SD. N3225 一 12 
32 32 | +0.31 0 170 
. SD. N3232 一 19 -0.39 32 16 45 
-0. 39 
R2-12 $ TÆ AH 60° AXA (单位 : mm) 
h h, L f I 
型 号 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 n 
max 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. TE. N2020 一 16 20 20 125 
0 20 10 32 
. TE. N2520 一 16 +0.26 0 
25 -0.33 | 25 150 
. TE. N2525 一 22 -0. 33 +2.5 
25 12.5 
. TE. N3225—22 0 36 
+0.25 
. TE. N3232—22 32 32 170 
0 | 
. TE. N3232—27 +0.31 40 
一 0. 39 32: 0 16 Waska an 
. TE. N4032—22 - 0.39 32.9 36 
40 40 200 =, 
. TE. N4032—27 0 40 
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R 2-123 2 C 型 刀片 的 90" 偏 头 端面 车 刀 (单位 : mm) 





























































































































































































































h hi b l f 
型 号 b 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max) 
max 
右 切 车 刀 左 切 车 刀 “| 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. CF. RO808—06 | . CF. 10808 一 06 | 8 0 8 8 0 60 | +1.9| 10 | 42.5 a 
=u, 
. CF. R1010—06 | . CF. L1010—06 | 10 | -0.22 10 10 | -0.22| 70 0 12 0 
表 2-124 装 T 型 刀片 的 90" 偏 头 端面 车 刀 (单位 : mm) 
h h, b l I 
型 号 b 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
五 可 市 万 gyz NT 偏差 | 尺 才 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
+1.9 
. TF. R1212—11 | . TF. L1212—11 | 12 12 12 80 16 
0 0 0 25 
+0.215 
. TF. R1616—11 | . TF. L1616—11 - 0.27 -0.27 +42.2 
16 16 16 100 20 
. TF. R1616 一 16 | . TF. L1616—16 0 
. TF. R2020—16 | . TF. L2020—16 | 20 20 125 
20 25 32 
. TF. R2520—16 | . TF. L2520—16 0 
+0.26 
. TF. R2525—16 | . TF. L2525—16 | 25 | -0.33| 25 0 150 
TF. R2525— 22 | . TF. 12525— 22 -0.33 a +0.5 | 36 
25 0 32 o = 
. TF. R3225 一 16 | . TF. L3225—16 32 
. TF. R3225—22 | . TF. L3225—22 | 32 32 170 
. TF. R3232—22 | . TF. 3232—22 36 
. TF. R4032—22 | . TF. 14032—22 1 本 +0.31| 32 40 
. TF. R4032—27 | . TF. L4032—27 0 12.9 40 
40 40 -0.39 | 200 : 
. TF. R4040—22 | . TF. 14040—22 0 36 
40 50 [一 二 一 
. TF. R4040—27 | . TF. 14040—27 40 
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表 2-125 ” 装 C 型 刀片 的 90" 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
w7 
l ñ 
J =. h h, b L j I 
== r z 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 二 
max 
右 切 车 刀 左 切 车 刀 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. CG. RO808—06 | . CG. L0808—06 | 8 0 8 Ee 8 0 60 | 41.9 | 10 | 40.5 P 
U, 
. CG. R1010—06 | . CG. L1010—06 | 10 | -0.22| 10 10 | -0.22| 70 0 12 0 
R 2-126 装 了 型 刀片 的 90" 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
i s h h, b L J 1 
==. 2 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 Ca 
max 
右 切 车 刀 左 切 车 刀 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
+1.9 
. TG. R1212—11 | . TG. L1212—11 | 12 12 12 80 16 
0 0 0 25 
+0.215 
. TG. R1616—11 | . TG. L1616—11 -0.27 -0.27 42.2 
16 16 16 100 20 
. TG. R1616—16 | . TG. L1616—16 0 
. TG. R2020 一 16 | . TG. 12020—16 | 20 20 125 
20 25 32 
. TG. R2520 一 16 | . TG. 12520—16 0 P 
PU 
. TG. R2525—16 | . TG. 12525—16 | 25 | -0.33 | 25 0 150 
. TG. R2525 一 22 | . TG. 12525 一 22 一 0.33 +2.5 36 
25 32 | 140.5 一 一 一 
. TG. R3225 一 16 | . TG. 13225 一 16 0 i 32 
. TG. R3225—22 | . TG. 13225—22 
32 32 170 36 
. TG. R3232—22 | . TG. 13232—22 
. TG. R3232—27 | . TG. L3232—27 40 
0 32 40 — 
. TG. R4032—22 | . TG. L4032 一 22 a +0.31 36 
. TG. R4032—27 | . TG. L4032 一 27 0 40 
40 40 -0.39|200 | +2 o 
. TG. R4040—22 | . TG. 14040—22 in hi F 36 
. TG. R4040—27 | . TG. L4040 一 27 
40 
. TG. R5050 一 27 | . TG. L5050—27 | 50 50 50 250 60 
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$ 2-127 装 下 型 刀片 的 90° 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
JL NH 
Sa 
903 
[ } b l 
型 号 " — l, 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 Cud 
右 切 车 刀 左 切 车 刀 ”| 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
W 通 级 
. FG. R2020—13 | . FG. 12020—13 | 20 20 125 
20 25 
. FG. R2520—13 | . FG. 12520—13 0 32 
+0. 26 
. FG. R2525—13 | . FG. 12525—13 | 25 | -0. 33| 25 0 |150 
. FG. R2525 一 17 | . FG. 12525—17 =0.33 42.5 36 
25 `” | 32 — 
. FG. R3225 一 13 | . FG. 13225 一 13 0 32 
.FG. R3225 一 17 | . FG. 13225 一 17 
32 32 170 40.5 | 36 
. FG. R3232—17 | . FG. 3232—17 i 
. FG. R3232—22 | . FG. 13232—22 40 
0 32 40 一 一 一 
. FG. R4032—17 | . FG. 14032—17 Kam +0.31 36 
. FG. R4032—22 | . FG. 14032—22 I 
40 40 -0.39 200 | ,> 9 40 
. FG. R4040—22 | . FG. 14040—22 i 
40 0 | 50 
. FG. R4040 一 27 | . FG. 14040—27 
45 
. FG. R5050—27 | . FG. 15050—27 | 50 50 50 250 60 






































表 2-128 装 W 型 刀片 的 90" 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 






















































































































































































































































































2.3 车 刀 131 
( 续 ) 
h h b l 2 
m = l 1 D 1 Í L 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 Ca 
HEJ 左 切 车 刀 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. WG. R2020—08 |. WG. 12020—08 | 20 20 125 
36 
. WG. R2520—08 |. WG. 12520—08 20 25 
. WG. R2520—10 |. WG. 12520—10 0 +0.26 
25 | -0.33| 25 150 40 
. WG. R2525—10 |. WG. 12525—10 0 33 
2.5 
. WG. R2525—13 |. WG. 12525 13 T 45 
25 0 |3 
. WG. R3225—10 |. WG. 13225—10 40.5 | 40 
. WG. R3225—13 |. WG. 13225—13 0 45 
32 32 170 
. WG. R3232—10 |. WG. 13232—10 40 
. WG. R3232—13 |. WG. 13232—13 : +0.31 45 
-0.39 32 40 
. WG. R4032—10 |. WG. 14032—10 
z022 +29 40 
. WG. R4032—13 |. WG. 14032—10 | 40 40 20] 7 1 
. WG. R4040—13 |. WG. 14040—13 40 50 
表 2-129 23 D 型 刀片 的 107.$" 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
j ! 
型 号 l 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
FIE yJ | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
0 0 
. DH. R1010—07| . DH. 11010—7 | 10 10 | +0.18] 10 70 12 
-=0.22 =0.22 本 25 
. DH. R1212—07 |. DH. L1212—07 0 
12 | 0 12 | 0 80 16 
. DH. R1212—11 |. DH. L1212—11 en +0.215 a 
. DH. R1616—11 |. DH. L1616—11| 16 16 16 100 | +2 | 20 | +40.5 | 32 
. DH. R2020—11 |. DH. 12020—11 0 
20 | 0 20 20 125 25 
. DH. R2020—15|. DH. 12020—15 +0.26 
-0.33 +2.5 
. DH. R2525—15|. DH. 12525—15| 25 15 150 
-0. 33 0 40 
0 25 32 
. DH. R3225 一 15| DH. 13225—15| 32 O 39| 32 | +0.31 170 
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$ 2-130 装 D 型 刀片 的 93" 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 





























































































































































































































































































































I l : 
m 号 h l| b Í f " 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (ss) 
HEJ 左 切 车 刀 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
M 通 级 
. DJ. RO808—07|.DJ.10808—07| 8 O 8 8 | 0 60 10 
+0.18 +1.9 25 
. DJ. R1010—07 |. DJ. L1010—07 | 10 | 70-22] 10 10 | -0.22| 70 o | 2 
. DJ. R1212—11 |. DJ. LI212 一 11| 12 | 0 12 12 | 0 80 16 
+0.215 E 32 
. DJ. R1616—11 |. DJ. L1616—11 | 16 | 70-27] 16 16 | 70-27] 100 | + 人 | 20 
. DJ. R2020—15 | . DJ. 12020—15 | 20 20 125 40.5 
0 20 25 
. DJ. R2520—15 | . DJ L2520—15 +0.26 0 +2 5 0 
25 | -0.33| 25 150 
. DJ. R2525—15 | . DJ L2525—15 -0.33 0 40 
25 32 
. DJ. R3225—15 | . DJ. 13225—15 | 32 32 170 
. DJ. R4032—15 | . DJ. 14032—15 " +0.31 0 42.9 
40 0.39 40 32 200 40 
. DJ. R4032—19 | . DJ. 14032—19 -0.39 0 45 
R 2-131 装 T 型 刀片 的 93" 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
l 
型 号 l 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
F | A RT as | 尺寸 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | (mao 
普 通 级 
. TJ. R2020—16 | . TJ. L2020—16 | 20 20 20 125 25 " 
. TJ. R2525—16 |. TJ. 12525—16 Ü +0.26 - 
25 | -0.99| 25 150 | +2.5 
.TJ. R2525—22 | . TJ. 12525—22 36 
25 | -0.33 0 32 | +0.5 
. TJ. R3225—16 |. TJ. 13225—16 32 
32 32 170 0 
, TJ. R3225—22 |. TJ. 13225 一 22 0 
+0.31 36 
. TJ. R4032—22 | . TJ. L4032 一 22 -0.39 0 42.9 
40 40 32 200 40 
. TJ. R4032—27 | . TJ. 14032—27 -0.39 0 40 
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K 2-132 装 C 型 刀片 的 93" 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
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h h, b L f 
型 号 l 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (ass 
HIE 左 切 车 刀 ”| 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
. CJ. R2520—12 |. CJ. L2520—12 36 
20 25 
. CJ. R2520—16 |. CJ. L2520 一 16 0 40 
25 25 | +0.26 150 
. CJ. R2525—12 |. CJ. L2525—12 Npa 0 12.5 36 
. CJ. R2525—16 |. CJ. L2525—16 -0.33 0 40.5| 40 
25 32 
. CJ. R3225—12 |. CJ. L3225—12 0 36 
32 170 
. CJ. R3225—16 |. CJ. L3225 一 16 0 
+0.31 40 
. CJ. R4032—16 |. CJ. L4032 一 16 -0.39 0 42.9 
40 40 35 200 ` | 40 
. CJ. R4032—19 |. CJ. 14032—19 -0.39 0 45 
X 2-133 装 C 型 刀片 的 75° 偏 头 端面 车 刀 (单位 : mm) 
TET W 
SS 
751 
多 1 
h h b l 
型 号 : : ' í L ë 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 bið (参考 ) 
HIE 左 切 车 刀 ”| 尺寸 偏差 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. CK. R0808—06 |. CK. 10808—06 8 | 0 8 8 | o |60|419|10 | 140.5 
+0.18 25 | 1.6 
. CK. R1010—06 |. CK. L1010—06 | 10 -0.22 10 10 |-0.22|70 | 0 1 | 0 









































表 2-134 $ $ 型 刀片 的 7$" 偏 头 端 面 车 刀 (单位 : mm) 












































































































































































































































134 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
h h b I y 
型 号 L a 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max) |( 参 考 ) 
tyg | gygy | 尺寸 偏差 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
+1.9 
SK. R1212—09 |. SK. L1212—09 | 12 12 12 80 16 
0 32 | 2.2 
0 +0.215 0 
SK. R1616—09 |. SK. L1616—09 -0.27 -0.27 125 
16 16 16 100| 1 | 20 
SK. R1616—12 |. SK. L1616—12 0 36 | 3.1 
SK. R2020—09 |. SK. 2020—09 32 | 2.2 
20 20 125 
. SK. R2020—12 |. SK. 12020—12 
20 25 36 | 3.1 
. SK. R2520—12 |. SK. 12520—12 
SK. R2520—15 |. SK. 12520—15 E 33 +0.26 40 | 3.9 
SK. R2525—12 |. SK. 12525—12 | 25 25 o 1150 36 | 3.1 
-0.33 
. SK. R2525—15 |. SK. 12525—15 ky 2 ,05| 40 | 3.9 
SK. R2525—19 |. SK. 12525—19 0 0 | 45 |46 
25 32 
SK. R3225—12 |. SK. 13225—12 36 | 3.1 
SK. R3225—15 |. SK. 13225—15 40 | 3.9 
SK. R3225—19 |. SK. 13225—19 | 32 32 170 45 | 4.6 
SK. R3232—15 |. SK. 13232—15 40 | 3.9 
0 
SK. R3232—19 |. SK. 13232—19 +0.31 45 | 4.6 
- 0.39 32 40 
SK. R4032—15 |. SK. 14032—15 Š 40 | 3.9 
SK. R4032—19 |. SK. 14032—19 -0.39 a 
40 40 20| 5 45 | 4.6 
SK. R4040—19 |. SK. 14040—19 
40 50 
SK. R4040—25 |. SK. 14040—25 50 | 5.9 
K 2-135 装 C 型 刀片 的 9$" 偏 头 外 圆 及 端面 车 刀 (单位 : mm) 

































































































































































































































































( 续 ) 
型 号 h hi b L Fi " 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 Cinan) 
右 切 车 刀 左 切 车 刀 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. CL. R0808—06 |. CL. L0808—06| 8 | 0 8 8 | 0 60 10 
+0.18 +1.9 25 
. CL. R1010—06 |. CL. L1010—06 | 10 | -0.221 10 10 | -0.22| 70 gy | 了 2 
. CL. R1212—09 |. CL. L1212—09 | 12 12 12 80 16 
0 0 32 
. CL. R1616—09 |. CL. L1616—09 +0.215 
16 | -0.27| 16 10 | -0.27|100 | +22 | 20 
.CL R1616—12 |. CL. L1616—12 0 
. CL. R2020—12 |. CL. 12020—12 | 20 20 20 125 25| asl 36 
0 +U. 
.CL R2525—12 |. CL. 12525—12 +0. 26 0 
25 | 0.331 25 o |150 一 一 一 
. CL. R2525—19 |. CL. 12525 一 19 45 
25 | -0.33 +2.5 32 
.CL R3225—12 |. CL. 13225—12 0 36 
. CL R3225—19 |. CL. 13225 一 19| 32 P 32 170 
. CL. R3232—19 |. CL. 13232—19 -0.39 +0.31) 32 ! 40 i 
-0.39 +2.9 
. CL. R4040—19 |. CL. 14040—19 | 40 40 40 200 | 0% f 50 
$ 2-136 E V 型 刀片 的 9%5。" 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
IPT ë K 
J a l f l 
== T 2 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max) 
max 
右 切 车 刀 左 切 车 刀 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
. VL. R2020—16|. VL. L2020—16] 20 | 0 20 | ,0 25| 20 125 25 
ŁU. 
. VL. R2525—16 |. VL. L2525—16| 25 | -0.33| 25 0 |150 | +2.5 +0.5| 4 
0 25 | -0.33 0 |3 | 0 
.YL R3225—16 . VL 13225—16| 32 | © 39| 32 | +0.31 170 
R 2-137 $ W 型 刀片 的 S0" 直 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
















































































































































































































































































136 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
h hi b L f l 
2 
型 号 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
max 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | mÆ | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. WM. N2020—08 | 20 20 125 
36 
. WM. N2520—08 20 10 
. WM. N2520—10 y +0.26 
25 | -0.33 | 25 0 150 | ,? 5 40 
. WM. N2525—10 K. 6 
. WM. N2525—13 +0.25 | 45 
25 12.5 m 
. WM. N3225—10 40 
32 32 170 Ll 
. WM. N3225—13 0 45 
+0.31 
. WM. N4032—10 T032 0 +2.9 40 
40 40 32 200 16 i 
. WM. N4032—13 -0.39 0 45 
表 2-138 装 D 型 刀片 的 63" 直 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
h hi b L sà 
型 号 b 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
max 
tyga | gygy | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
.DN. RO808—07 | . DN. 10808—07| 8 | 0 8 8 lo |60| ,10|4 
z +0.18 > "i 32 
. DN. R1010—07 |. DN. L1010—07 | 10 0.22 10 10 | -0.22| 70 5 
.DN R1212—11 | . DN. 1212—11 | 12 | 0 12 O 12 | 二 80 | 22] 6 
.DN. R1616—11 |. DN. L1616—11 | 16 | -0.27| 16 16 |-027|100| 9 8 36 
. DN. R2020—11 | . DN. 12020—11 40.5 
20 | 0 |20 20 125 10 | O 
. DN. R2020—15 | . DN. 12020—15 E +0.26 
. DN. R2525—15 | . DN. 12525—15 | 25 25 -0.33| i50 | 42.5 
25 o 112.5 
. DN. R3225 一 15 | . DN. 13225—15 | 32 32 170 40 
° 3 +0.31 
. DN. R4032—15 | . DN. 14032—15 | 40 | -0.39| 40 32 | 0 39| 150 15 


表 2-139 





装 了 型 刀片 的 63" 直 头 外 圆 车 刀 





2. 3 


车 刀 137 


(单位 : mm) 


















































































































































































































































h h, b L £ 
型 号 L 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 ( a 
max 
右 切 车 刀 zyz ”| 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
. TN. R2525—16 | . TN. 12525—16 0 32 
25 25 | +0.26 150 
. TN. R5252—22 | . TN. 12525 一 22 -0.33 0 36 
25 12.5 
. TN. R3225—16 | . TN. 13225—16 -0.33 12.5 40.5 | 32 
32 32 170 
. TN. R3225—22 | . TN. 13225 一 22 0 0 0 36 
+0.31 
. TN. R4032—16 | . TN. 14032—16 -9 0 32 
40 40 32 150 16 
. TN. R4032—22 | . TN. 14032—22 -0.39 36 
R 2-140 $ S 型 刀片 的 75° 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
h l 
型 5 I l ° : j b a 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max)|( 参 考 ) 
HIE 左 切 车 刀 ”| 尺寸 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
W 通 级 
+1.9 
. SR. R1212—09 | . SR. L1212—09 | 12 12 12 80 13 
0 0 0 32 | 2.2 
+0.215 
. SR. R1616 一 09 | . SR. L1616 一 09 -0.27 -0.27 +2.2 
16 16 16 100 17 
. SR. R1616—12 | . SR. L1616—12 0 36 | 3.1 
. SR. R2020—09 | . SR. 12020—09 FOSI 32 | $ 
20 20 125 0 
. SR. R2020—12 | . SR. 12020—12 
20 | 0 po: 92 36 | 3.1 
. SR. R2520—12 | . SR. 12520—12 +0.26 ; 
-0.33 -0.33 0 
. SR. R2520—15 | . SR. 12520—15 | 25 25 150 40 | 3.9 
. SR. R2525—12 | . SR. 12525—12 25 27 36 | 3.1 



























































































































































































































































R 2-142 装 及 型 刀片 的 4$" 偏 头 外 圆 车 刀 




















(单位 : mm) 


( 续 ) 
h h b l i 
m = l 1 1 Í L a 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max) |( 参 考 ) 
HIE 左 切 车 刀 ”| 尺寸 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. SR. R2525 一 15 | . SR. 12525 一 15 40 | 3.9 
25 25 | + 上 0.26 150 
. SR. R2525 一 19 | . SR. 12525 一 19 一 0. 33 45 | 4.6 
. SR. R3225 一 12 | . SR. 13225—12 25 = 27 36 | 3.1 
. SR. R3225 一 15 | . SR. 13225 一 15 40 | 3.9 
. SR. R3225 一 19 | . SR.13225—19 | 32 32 170 45 | 4.6 
. SR. R3232—15 | . SR. 13232—15 0 40 | 3.9 
.SR. R3232—19 | . SR. 13232—19 -0.39 tais +05| 4 | 46 
0 32 0 35 0 
. SR. R4032—15 | . SR. 14032—15 号 要 +0.91 40 | 3.9 
. SR. R4032—19 | . SR. 14032—19 
40 40 200 45 | 4.6 
. SR. R4040—19 | . SR. 14040—19 0 
. SR. R4040 一 25 | . SR. 14040—25 40 | —0.33 43 
. SR. R5040—25 | . SR. L5040—25 50 | 5.9 
50 50 250 
. SR. R5050—25 | . SR. L5050—25 50 53 
表 2-141 装 C 型 刀片 的 45° 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
l h b l : 
m = l 1 1 Í L a 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max)|( 参 考 ) 
HIE 左 切 车 刀 ”| 尺寸 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
. CS. RO808—06 | . CS. LO808—06 | 8 | 0 8 8 | 0 60 | ,19|101405 
+0.18 25 | 4.2 
. CS. R1010—06 | . CS. L1010—06 | 10 9.22 10 10 |-0.22|70| 0 112| 0 































































































































































































































































































2.3 车 刀 139 
( 续 ) 
h hi b L "à 
型 号 A 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 ( ax) 
max 
tyg | ggg | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
. RS. R2020 一 08 | . RS. 12020—08 
20 20 125 32 
. RS. R2020—10 | . RS. 12020—10 20 25 
. RS. R2520—12 | . RS. 12520—12 0 +0.26 
-0.33 36 
. RS. R2525—12 | . RS. 12525—12 | 25 25 9.33 | 150 
D 2.5 
. RS. R2525—16 | . RS. 12525—16 i 1 40 
32 
. RS. R3225—12 | . RS. 13225—12 25 Pa 36 
. RS. R3225—16 | . RS. 13225—16 40 
32 32 170 
. RS. R3232—20 | . RS. 3232—20 0 45 
+0.91 40 
. RS. R3232 一 25 | . RS. 13232—25 0:39 0 
32 
. RS. R4032 一 25 | . RS. 14032—25 -0.39 12.9 50 
40 40 200 ` | 50 
. RS. R4040—25 | . RS. 14040—25 40 0 
K 2-143 ” 装 S 型 刀片 的 45° 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
h h, b L f 
型 ”号 l a 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max) |( 参 考 ) 
HEJ 左 切 车 刀 KH 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普 通 级 
.SS.RI1212—09 | . SS. L1212—09 | 12 12 12 so | +L? | 16 
0 0 
. SS. R1616—09 | . SS. L1616—09 +0.215 32 | 6.1 
16 | -0.27| 16 16 |-0.27| 100 | +2-2 | 20 
. SS. R1616—12 | . SS. L1616—12 
. SS. R2020—12 | . SS. 12020—12 | 20 20 125 
20 25 
. SS. R2520—12 | . SS. 12520—12 36 | 8.3 
. SS. R2525—12 | . SS. L2525—12 0 +0.26 a 
25 |-0.33| 25 150 
. SS, R2525—15 | . SS. L2525—15 0 42.5 40 | 10.2 
. SS. R2525—19 | . SS. 12525 一 19 js -0.33 0 m 45 | 12.5 
. SS. R3225—12 | . SS. L3225—12 36 | 8.3 
0 
.SS R3225—15 | . SS. 13225—15 | 32 | _0 39| 32 |+0.31 170 40 | 10.2 
. SS. R3225—19 | . SS. 13225—19 45 | 12.5 



















































































































































































































































































140 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
H l ; 
m 号 h t b 1 "i | ` 
2 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max) (3#) 
石 切 车 刀 | gya ”| 尺寸 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
普通 级 
. SS. R3232—19 | . SS. 13232—19 | 32 32 . 170| +25 w" 
. SS. R4032—19 | . SS. 14032—19 45 |125 
0 0 +0.5 
.SS. R4040—19 | . SS. 14040—19 | 4 40 | +0.31 20 
S 9 |.S 9|40 |-0 旨 4|*031 O |-o.32|200|+29 | 0 
. SS. R4040 一 25 | . SS. L4040 一 25 0 
1 
. SS. R5050—25 | . SS. L5050—25 | 50 50 50 250 60 
R 2-14 装 了 型 刀片 的 60" 偏 头 外 圆 车 刀 (单位 : mm) 
si 号 h h, b l f ; M" 
=a 2 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 (max) (3#) 
HIE 左 切 车 刀 ”| 尺寸 偏差 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
M 通 级 
TE. R1212—11 | . TT. L1212—11 | 12 0 |D 12 | 0 |80 > 11 
+0.215 25 | 5.0 
. TT. R1616—11 | . TT. L1616—11 | 16 9.27 16 16 90.27 100 a 13 
. TT. R2020—16 | . TT. 12020—16 | 20 20 125 
20 17 
. TT. R2520—16 | . TT. 12520—16 32 | 7.2 
iad +0.26 
. TT. R2525—16 | . TT. 12525—16 | 25 | 9.33 25 o |150 
TT, R2525—22 | . TT. 12525—22 -0.33 36 | 10 
25 +2.5| 22 | +0.5 
.TT R3225—16 | . TT. 13225—16 人 | 32 9.9 
.TT R3225—22 | . TT. 13225—22 
36 | 10 
.TT R3232—22 | . TT. L3232—22 | 32 32 170 
0.31 
.TT R3232—27 | . TT. 13232—27 F +0. N z i a2 
0 
. TT. R4032—22 | . TT. L4032 一 22 6 36 | 10 
. TT. R4032—27 | . TT. 14032—27 6 
40 40 200| “一 40 | 12.2 
. TT, R4040—27 | . TT. 14040—27 40 0 |35 





表 2-145 





装 V 型 刀片 的 72.S$* 直 头 外 圆 车 刀 
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141 


(单位 : mm) 
































































































































































































注 : D (min) 为 最 小 加 工 直径 (下 同 )。 



























































h h, b l f 1 
型 号 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 ( ? ) 
max 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
. VV. N2020—16 | 20 0 20 20 125 10 
+0.25 
. VV. N2525—16 | 25 | 70.33 | 25 0 150 
+0.25 +0.25 | 32 
0 25 | -0.33 12.5 
. VV. N3225—16 | 32 | 030) 32 | #0.31 170 
K 2-146 HAKMAR C 型 刀片 的 90" 车 刀 (单位 : mm) 
so KNY 
2 ————— 
90 SS | 
主要 尺寸 £ 考 值 
d (g7) h, (js14) L (H16) f D 
l H 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | (min) 
-0.005 
10 5 100 r22 7 13 9 
-0. 020 +0. 150 0 6.4 
12 —0. 006 6 125 9 16 11 
16 | -0.024| 8 150 13 11 20 15 
+0. 180 0 9.7 
20 —0. 007 10 180 13 25 18 
= 0 
25 -0.028 | 12.5 200 17 32 23 
+0. 215 +2.9 -0.25 本 
32 16 250 0 12 40 : 30 
-0.009 
40 20 300 2 27 50 37 
-0. 034 
50 25 350 35 63 16.1 | 47 
+0. 260 +3.6 
-0.010 
60 30 400 43 80 19.3 56 
-0.040 
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表 2-147 圆 形 断 面 刀 杆 装 型 刀片 的 90° 车 刀 (单位 : mm) 


H D(min) 



























































































































































































































































主要 尺寸 参 考 值 
d (g7) h, (js14) L (H16) f D 
l H 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | (min) 
-0.005 
10 5 100 12.2 7 13 9 
-0. 020 +0. 150 0 
1.0 | 
12 -0.006 6 125 9 16 11 
=] +2.5 [= 
16 -0. 024 8 150 11 20 15 
+0. 180 0 c 
20 -0.007 10 180 13 25 18 
a ó e 
25 -0.028 | 12.5 200 17 32 23 
上 0. 215 t22 -0.25 165 LZ 
32 16 250 0 22 40 30 
— -0.009 -一 一 
40 20 300 Ti 37 50 37 
— — | -0.034 攻 
50 25 350 35 63 22 0 47 
土 0. 260 +3.6 l; 
-0. 010 
60 30 400 0 43 80 56 
-0.040 27.5 
R 2-148 圆 形 断面 刀 杆 装 S 型 刀片 的 75° 车 刀 (单位 : mm) 
H D(min) 
Y 
EL E 
90° 
£ 
主要 尺寸 5 考 值 
d (g7) h, (js14) L (H16) f D 1 H 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | (min) 
16 0.000 8 150 11 20 15 
+2. 5 
-0. 024 +0. 180 1 O 858 
20 -0.007 10 180 13 25 18 
25 -0.028 | 12.5 200 17 32 23 
+0.215 Taa 0 
32 16 250 0 22 _0.25 40 |12.700 | 30 
— -0.009 3 i 一 一 一 
40 pos. 300 Š 好 50 [5g] 37 
3 3 
50 25 U 50 WF 5 63 |19.050| 47 
-0.010 15. 875 
60 30 400 0 43 80 56 
-0. 040 19. 050 
































R 2-149 圆 形 断 面 刀 杆 装 C 型 刀片 的 95° 车 刀 


H 






| WN | 
c  — 


D(min) 





95 0 /—  — | 
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( 单位 : mm) 
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主要 尺寸 参 考 
d (g7) h, (js14) L (H16) f D 
l H 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | (min) 
-0. 005 
10 5 100 Ea 7 13 9 
-0.020 +0. 150 0 6.4 
i2 -0. 006 6 125 9 16 11 
+2.5 
16 -0. 024 8 150 11 20 15 
+0. 180 0 9.7 
20 -0.007 10 180 13 25 18 
0 
25 -0.028 | 12.5 200 17 32 33 
+0. 215 122 -0.25 12.9 
32 16 250 0 22 40 30 
-0. 009 37 
40 20 300 O 37 50 16.1 37 
-0. 034 
50 25 350 35 63 19.3 47 
+0. 260 +3.6 
-0.010 16.1 
60 30 400 0 43 80 56 
-0. 040 19.3 
R 2-150 AKHAN D 型 刀片 的 93° 车 刀 (单位 : mm) 
H D(min) 
主要 尺寸 5 = 
d (g7) h; (js14) L (H16) f D ; H 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | (min) 
12 -0. 006 6 +0. 150 | 125 9 16 11 
+2.5 T73 
16 -0. 024 8 150 11 20 15 
+0. 180 0 ILE 
20 -0. 007 10 180 13 25 这 和 18 
25 -0.028 | 12.5 200 17 32 11.6 | 23 
上 0. 215 19 0 
32 16 250 0 32 2095 40 30 
-0. 009 = . 15.5 
40 20 300 O 27 50 37 
-0.034 
50 25 350 35 63 193 47 
+0. 260 +3.6 > 
-0.010 15.5 
60 30 400 0 43 80 56 
-0. 040 19.3 










































































































































































































































































144 第 2 章 车 床 常用 刀具 
表 2-151 正方 形 断 面 刀 杆 装 C 型 刀片 的 90" 车 刀 (单位 : mm) 
主要 尺寸 5 考 值 
H (h13) hy (js14) B (h13) L (H16) D 
l b 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | (min) 
12 Š 8 +0.180 | 12 A 125 25 6.4 3 
16 -0.27 11 16 -0.27 | 150 +> 32 4 
0 9.7 
20 Š 14 | #40.215 | 20 180 40 5 
25 -0.33 17 25 -0.33 | 200 12.9 50 mF 6 
32 22 32 250 0 63 f 8 
+0. 260 5 
40 0 27 40 300 n 80 16.1 | 10 
— 039 -0.39 F 
50 34 | +0.310 | 50 350 k. 100 | 193 | 12 
R 2-152 ”正方形 断面 刀 杆 装 T 型 刀片 的 90" 车 刀 (单位 : mm) 
H D(min) 
主要 R 十 5 考 值 
H (h13) hy (js14) B (h13) L (H16) 
基本 极限 基本 极限 基本 极限 基本 极限 |D (min) L b 
尺寸 偏差 尺寸 DES 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
12 ` 8 +0.180| 12 n 125 25 3 
16 -0.27 11 16 -0.27 | 150 G 32 11.0 | 4 
20 å 14 | +0215) 20 r 180 40 5 
-0.33 -0.33 
25 17 25 200 ET 50 Pa 6 
32 22 32 250 0 63 8 
+0. 260 => 
40 0 27 40 0 300 5 80 10 
-0.39 -0.39 
50 34 | :0.310| 50 350 i 6 100 2.0 | i2 





R 2-153 正方形 断面 刀 杆 装 S 型 刀片 的 75° 车 刀 
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( 单位 : mm) 































































































































































































主要 R 十 5 # W 
H (h13) h, (js14) B (h13) L (H16) 
基本 极限 基本 极限 基本 极限 基本 极限 |D (min) L b 
R 寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | m 
0 0 
16 . 11 16 2 | 150 B3 32 4 
Ü 9.525 上 一 一 
20 0 14 | #40.215| 20 ' 180 40 5 
-0.33 -0.33 
25 17 25 200 p 50 6 
32 22 32 250 0 63 12.700 | g 
+0. 260 — 
40 0 27 40 0 300 % 80 10 
-0.39 -0.39 15, 875 
+3.6 
50 34 | :0.310| 50 350 Ñ 10 fioo | 2 
表 2-154 正方形 断面 刀 杆 装 C 型 刀片 的 95° 车 刀 (单位 : mm) 
主要 尺 十 5 考 W 
H (h13) h (js14) B (h13) L (H16) 
基本 极限 基本 极限 基本 极限 基本 极限 |D (min) L b 
尺寸 偏差 尺寸 DES 尺寸 扁 差 尺寸 偏差 
12 P 8 +0.180| 12 j 125 25 64 |3 
16 -0.27 11 16 -0.27 | 150 32 4 
97 | 
20 5 14 | #40.215| 20 F 180 40 5 
25 -0.33 17 25 -0.33 | 200 50 6 
+2. 9 129 | 
32 22 32 250 0 63 8 
+0. 260 33 
40 Š 27 40 Š 300 u 80 10 
-0.39 -0.39 16.1 
+3.6 
50 34 | :0.310| 50 350 x 100 12 
19.3 
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R 2-155 正方形 断面 刀 杆 装 D 型 刀片 的 93" 车 刀 (单位 : mm) 


























































































































































































主要 R 十 £ 考 (ñ 
H (h13) hy (js14) B (h13) L (H16) 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 DOmo| / |è 
尺寸 偏差 尺寸 DES 尺寸 扁 差 尺寸 偏差 
12 ý 8 +0.180| 12 1 125 25 3 
7.75 上 
16 -0.27 11 16 -0.27 | 150 E 32 4 
20 Ü 14 +0.215 | 20 180 40 H $ 5 
-0.33 -0.33 11.6 
25 17 25 200 eT 50 6 
32 22 32 250 0 63 8 
Š +0. 260 i — 15.5 | 
40 2 40 _039 | 300 80 10 
+3.6 
50 34 | +0.310| 50 350 A 100 og 2 
R 2-156 KERMA C 型 刀片 的 90° 车 刀 (单位 : mm) 
“NN 
%" i NN 
a 
D 
主要 尺 十 参 考 值 
H (h13) h, (js14) B (h13) L (H16) 
基本 极限 基本 极限 基本 极限 基本 极限 1D (min) l b 
尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
9.7 
25 2 2 200 50 
一 0.33 $ +0.26 g 0 +2.9 
+0. -0.33 0 12.9 
32 25 25 250 63 8 
= iei — 
+3. 
40 Š 32 32 300 š 80 gz 10 
=0. 39 A 0 
+0.31 0 AE 16.1 
50 40 40 350 O 100 12 
19.3 
































R 2-157 和 矩形 断面 刀 杆 装 W 型 刀片 的 93" 车 刀 
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( 单位 : mm) 




































































































































































2 4 f 
H (h13) hı (js14) B (h13) L (H16) 
基本 极限 基本 极限 基本 极限 基本 极限 |D (min) l b 
尺寸 偏差 尺寸 IES 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
0 8. 68 
25 | -031 20 20 200 50 6 
+0.26 i í 10.86 上 一 
32 25 25 250 63 8 
13.03 
10.86 
0 +3.2 
4 | ey] 32 32 300 1 80 二 |] 
3. 
+0.31 -0.39 
Š ae 10. 86 
50 40 40 350 5 100 12 
13.03 
表 2-158 ”矩形 断面 刀 杆 装 S 型 刀片 的 75° 车 刀 (单位 : mm) 
H D(min) 
N 
52], NY 
DS 
1 
主要 尺寸 参 考 值 
H (h13) hı (js14) B (h13) L (H16) 
基本 极限 基本 极限 基本 极限 基本 极限 |D (min) I b 
尺寸 偏差 尺寸 IES 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
Š 9.525 
25 | 93| 20 20 200 50 6 
+0. 26 . O. 12.700 | 一 
32 25 25 250 63 8 
15. 875 
0 +3.2 
40 32 32 300 80 10 
“0:99 ' 9 19. 050 
+0.31 -0.39 
i ie 15.875 
50 40 40 350 U. 100 12 
19. 050 
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表 2-159 ”和 矩形 断面 刀 杆 装 工 型 刀片 的 60° 车 刀 (单位 : mm) 
60°+1° 
5 考 W 
H (h13) h, (js14) B (h13) L (H16) 
基本 极限 基本 极限 基本 极限 基本 极限 1D (min) L b 
尺寸 偏差 尺寸 请 差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
0 11.0 
25 2043 20 20 200 50 6 
l 0 +2.9 16.5 
+0.26 : 
-0.33 0 11.0 
32 25 25 250 63 8 
16.5 — 
0 ¥3.2 
40 2:20 32 32 300 0 80 T 10 
i ; 
+0.31 
-0.39 
+3.6 16.5 
50 40 40 350 9 100 12 
22.0 
表 2-160 ”和 矩形 断面 刀 杆 装 S 型 刀片 的 45° 车 刀 (单位 : mm) 
D(min) 
主要 R F £ # 值 
H (h13) h, (js14) B (h13) L (H16) 
基本 极限 基本 极限 基本 极限 基本 极限 |D (min) l b 
尺寸 偏差 尺寸 ju 2 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
0 9. 525 
25 F... 20 20 200 50 6 
0 +2.9 
+0.26 z033 Ü 12.700 | 一 
32 25 25 250 63 8 
15. 875 — 
0 +372 
40 32 32 300 80 10 
0.39 0 0 19. 050 
+0.31 _0.39 
p P 15. 875 
50 40 40 350 9 100 12 
19. 050 
































8. 可 转 位 车 刀 使 用 中 应 注意 的 问题 

(1) 可 转 位 车 刀 刀 片 的 夹 紧 ， 应 有 防 崩 
刃 措施 ”可 转 位 车 刀 刀 片 夹 紧 时 ， 必 须 让 切削 
丸 离 开刀 杆 上 定位 面 一 定 的 距离 ， 否 则 切削 丸 
受 力 后 容易 造成 骨 刃 而 损坏 刀片 。 一 般 可 采用 
“ 凸 出 式 ” 和 “ 空 刀 式 ” 两 种 方式 ( 见 图 2- 
14a、b) ， 来 防止 刀片 崩 刃 。 


























图 2-14 刀片 夹 紧 时 防 崩 刃 措施 及 刀 杆 横 角 度 

a) IRIE b) 空 刀 式 c) 错误 d) 正确 

(2) 刀 杆 上 刀片 槽 两 定位 面 间 的 夹 角 ， 
应 小 于 刀片 的 实际 角度 ”可 转 位 车 刀 刀 杆 上 刀 
片 槽 两 定位 面 间 的 夹 角 ， 如 果 大 于 或 等 于 刀片 
的 实际 角度 ， 则 不 能 保证 刀片 、 刀 垫 、 刀 杆 在 
刀 尖 附近 的 接触 面 紧密 贴 合 。 因 此 ， 必 须 比 刀 
片 的 实际 角度 小 1*， 以 防止 刀 尖 受 力 后 发 生 
崩 刃 ( 见 图 2-14c、d)。 这 一 措施 在 有 孔 刀 片 
装 夹 时 尤为 重要 。 

(3) 使 用 可 转 位 车 刀 ， 应 防止 出 现 打 刃 
等 不 正常 现象 ”使 用 可 转 位 车 刀 切 削 时 ， 如 刀 
尖 处 冒 出 火花 ， 则 表明 刀片 已 严重 磨损 ， 切 削 
刃 工 作 部 分 有 缺口 或 月 矿 ， 有 可 能 是 切削 速度 
过 高 所 致 。 因 此 ， 应 更 换 切 前 为 或 刀片 ， 并 适 
当 调 整 切削 速度 。 

WHIEH, Wp “e” S, aAA JI 
片 底面 与 刀 垫 或 刀 垫 与 刀 杆 间接 触 不 良 ， 刀 片 
装 夹 不 牢固 ; 或 是 刀片 磨损 严重 、 刀 杆 伸 出 过 
长 而 刚性 不 足 ; 以 及 夹具 、 工 件 刚性 差 (车 细 
长 轴 、 薄 壁 套 等 )、 夹 固 不 牢 所 致 。 可 以 通过 
重新 装 夹 刀 片 、 工 件 或 刀具 ， 缩 短刀 杆 伸 出 长 
度 、 提 高 工艺 系统 刚度 ， 更 换 磨 钝 的 切削 丸 来 
解决 。 
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车 前 时 ， 如 出 现 振 动 、 打 刀 时 ， 则 应 检查 
刀片 底面 与 刀 垫 间 是 否 有 间 际 ， 夹 紧 时 有 无 刀 
片 抬 高 现象 ; 刀片 是 否 因 夹 紧 元 件 变 形 、 失 效 
而 使 刀片 未 能 夹 紧 ， 或 刀片 太 寸 误差 太 大 、 刀 
片 质量 太 差 所 致 。 因 此 ， 可 以 通过 更 换 夹 紧 元 
件 、 重 新 夹 紧 刀 片 、 更 换 刀 垫 或 刀 杆 、 换 用 抗 
弯 强 度 高 的 刀片 等 措施 来 解决 。 

车 削 时 ， 如 刀片 表层 有 和 剥离 现象 ， 对 于 使 
用 切削 液 的 万 片 材料 ， 则 应 增 大 切削 液 的 供应 
量 ， 并 在 刀片 开始 切削 前 就 浇注 切削 液 ， 直 至 
刀具 退出 ;对 于 不 宜 使 用 切削 液 的 高 硬度 刀片 
材料 ， 就 应 不 使 用 切削 液 。 如 果 是 刀片 质量 不 
佳 ， 则 应 更 换 刀 片 。 


2.3.6 车 刀 实 例 
(1) 焊接 式 合金 钢 粗 车 刀 (LES 2-15 ) 


















































图 2-15 焊接 式 合金 钢 粗 车 刀 

刀片 材料 : YW1、YW2、YT14。 

刀具 几何 参数 : 

中 有 较 大 的 前 角 ，y。= 14° ~ 16" ， 可 减 
少 切削 力 ; EWK EA TERE b, =0.2mm, ya 
= -10 WRA, JRE y, =1mm, BA 
增强 刀 尖 和 切削 刃 强 度 ， 并 改善 散热 条 件 。 

© 为 减 小 背 向 切削 力 、 防 止 振动 及 适应 
加 工 合 阶 轴 的 需要 ， 主 偏 角 k, =90°。 

© 为 保证 良好 的 断 悄 ， 采 用 角度 较 大 的 
外 斜 式 断 导 槽 。 

本 刀具 适 于 加 工 20CrMo、15CrMo、 
12CrMo 等 合金 钢 工件 。 常 用 切 前 用 量 : a, =3 
~ mm, f = 0.3 ~ 0.6mm/r, v, = 50 ~ 
TO0m/ min。 

(2) 可 转 位 合金 钢 外 圆 精 车 刀 (ILE 2-16) 




































































冲击 性 、 散 热 性 能 均 好 。 切 削 用 量 : f= 0.05 
~0. 10mm/r, v, = 15 ~20m/min。 刀 片 材 料 为 



















图 2-17 硬 质 合 金 焊 接 式 切断 刀 
(4) 机 夹 可 重 磨 钢 件 切断 刀 ( 见 图 2-18) 




























































































图 2-16 可 转 位 式 合金 钢 外 圆 精 车 刀 本 刀具 适 于 切断 强度 、 塑 性 较 高 的 钢 件 ， 刀 

IEA S 片 材料 为 YT15 硬 质 合金 ， 采 用 结构 简单 的 上 

刀片 材料 : YN05 。 压 式 夹 紧 。 切 前 用 量 ; /= 0. 05 ~0.2mm/r, v, 
刀片 型 号 : PNUM120410L-A2 。 =60 ~ 100m/min, 

刀具 几何 参数 : y, =4°, a =6°, K, =54°, (5) 可 转 位 式 合金 钢 内 孔 粗 车 刀 ( 见 图 

k =18°, A. = -6°, a',=7.5°, W =2mm, 2-19) 刀片 材料 为 YT15 硬 质 合金 ， 选 用 带 

R. =lmm, h=0. 5mm, y, =10°, y, =1mm, 7 法 后 角 的 沉 孔 可 转 位 刀片， 结构 简单 JIk 

本 刀具 适 于 加 工 35CrMnSiA 等 合金 钢 ， 常 。 尺寸 小 ,， 增 大 了 孔 加 工 的 容 悄 空间 ; 封闭 式 断 

用 切削 用 量 : a, =0.3mm, f=0.13mm/r, v, BE, WÄRE, JÉ y, =20° 的 大 前 角 ， 

100m/min, EKNER; 而 负 倒 棱 提 高 了 刀片 的 抗 








(3) 硬 质 合金 焊接 式 切 断 刀 (ILE 2-17) 冲击 能 力 ， 主 偏 角 <, 为 75°, 减轻 了 背 向 切削 
本 刀具 适 于 切断 冷 硬 铸 铁 、 高 硅 铸 铁 等 脆性 。 力 ， 防止 振动 。 适 于 粗 车 40Cr 等 高 强度 钢 的 
大 、 硬 度 高 的 材料 。 该 刀具 的 主要 特点 是 刀 杆 内 孔 。 和 常用 切削 用 量 : a, =3 - 5mm, f = 0.25 


J tü J: J A RIKI J ,因而 刀 头 强度 高 , 抗 ~0. 4mm/r, v, =80 ~ 100m/min, 






























































图 2-18 ”机 夹 可 重 麻 钢 件 切断 刀 











图 2-19 可 转 位 式 合金 钢 内 孔 粗 车 刀 
1 一 思 杆 2 一 刀片 ”3 一 沉 头 螺钉 
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(6) 金刚 石 内 孔 车 刀 〈 见 图 2-20) J 
片 采用 人 造 金刚 石 ， 刀 具 寿 命 高 ， 工 件 精度 稳 
AE, 采用 87° EMH (x), 3° ~ 5° 的 前 角 
(y) 和 8° 的 后 角 Ca), E NEERA 
EAEE, JMA A =0" ， 刀 尖 圆 弧 半 径 r, 
=0. 1mm, 

本 刀具 适 于 铝 合金 〈 如 铸造 铝 硅 合 金 ) 
的 高 速 精 加 工 。 常 用 切削 用 量 : a, =0.1 ~ 
0.2mm, f = 0.03 ~ 0.06mm/r, v, = 180m/ 


min, 





























(7) 铸 铝 合金 精 车 刀 ( 见 图 2-21 ) 








图 2-20 金刚石 内 孔 车 刀 


刀具 材料 : YW1、YW2、YG6。 

为 使 切削 为 能 非常 锋利 ， 避 免 积 眉 瘤 的 产 
生 和 减 小 切削 阻力 ， 采 用 大 前 角 Cy, =30°) 
和 大 刃 倾角 (A, =25。") 。 为 减 小 加 工 表面 的 粗 
糙 度 值 ， 选 用 了 较 大 的 后 角 (a, =12") ， 并 磨 



































出 修 光 为 和 较 小 的 副 偏 角 。 通 常 ， 表 面 粗 糙 度 
值 为 Ral. 6um, 

本 刀具 适 于 精 车 铸 铝 合金 ， 常 用 切削 用 
Hr; a, =0.15 ~0. 3mm, f=0.2~0.4mm/r, v, 
= 180 ~ 220m/min。 


























图 2-21 铸 铝 合金 精 车 刀 
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(8) 黄 铜 精 车 刀 (ILEI 2-22) 
刀片 材料 : YG6、YG8N。 


为 使 切削 刃 锋利 、 刀 有 具 前 角 大 (y, =20° 
~25") ， 刀 有 具 前 面 磨 出 断层 覃 ， 以 利于 断 居 和 






































HUB MEXE 
加 工 黄 铜 的 切削 用 量 : a, = 0. 

















粗糙 度 值 可 达 Ral. 





6 ~0. 8um, 
3 ~0.6mm, 


f=0.06 ~0.2mm/r, v.=100 ~120m/min。 





图 2-22” 黄 铜 精 车 刀 
2.3.7 车 刀 的 刃 麻 与 检测 
1. 砂轮 的 选择 





刃 磨 车 刀 的 砂轮 ， 应 根据 车 刀 的 材料 、 丸 





磨 质 量 的 要 求 等 正确 选 








宜 采用 和 韧性 较 好 、 比 较 锋 也 
钒 、 超 硬 型 高 速 钢 的 可 磨 怕 


H. 











刃 磨 高 速 钢 车 刀 ， 





| 的 白 刚玉 砂轮 。 高 
E 较 差 ， 可 选用 单 蝇 








刚玉 砂轮 ， 如 采用 立方 和 氮 化 硼 (CBN) 砂轮 ， 
则 可 大 大 提高 为 磨 质量 和 效率 ( 见 表 2-161 ) 。 
刃 磨 硬 质 合金 车 刀 ， 宜 采用 硬度 高 、 切 前 性 能 
好 的 绿色 碳化 硅 (GC) 砂轮 ， 如 采用 金刚 石 
(RVD, MBD) 砂轮 ， 则 可 有 效 地 提高 刃 磨 质 


量 ( 见 表 2-162)。 和 车 刀 刀 杆 








， 可 用 46# 普 通 刚 


玉 砂 轮 磨 削 。 一 般 地 ， 磨 刀 机 上 安装 的 砂轮 粒 


度 为 46# ~ 80#， 人 硬度 为 








P 软 或 中 人 硬 。 粗 磨 时 ， 


宜 用 较 粗 、 较 软 的 砂轮 ; 精 磨 则 用 较 细 、 较 硬 


的 砂轮 。 


2. 车 刀 的 刃 磨 








手工 为 磨 车 刀 是 车 床 操作 者 的 一 项 基本 


功 。 要 刃 磨 出 理想 的 几何 形 





状 与 角度 的 车 刀 ， 





一 定 不 能 违背 车 刀刃 磨 的 顺序 和 基本 要 领 。 车 


刀刃 磨 的 部 位 较 多 ， 包 括 前 刀 面 、 主 后 刀 面 、 
副 后 刀 面 、 
度 有 前 角 、 后 角 、 




















尖 ) ， 角 





EJZ, WJ 


























JJ. WWI (JJ 
副 后 角 、 主 偏 角 、 

















副 























刃 磨 车 刀 的 合理 步 又 。 
表 2-161 刃 磨 高 速 钢 车 刀 砂 轮 特性 的 选择 











用力 和 为 倾 角 ， 有 的 车 刀 还 要 磨 出 断 悄 模 和 
负 倒 楼 等 。 现 以 便 质 合金 














IAG, WHF 
































刀具 材料 磨料 /代号 粒度 硬度 /代号 结合 剂 /代号 
“IRF WA 
工具 钢 粗 磨 46# ~ 60# 软 2~ 中 
k TEAN 
高 速 钢 | “PEPA 精 麻 608 ~ 100# 软 2/H~L ERARA 
单 晶 刚玉 /SA 























表 2-162 ” 丸 磨 硬 质 合金 车 刀 砂 轮 特 性 的 选择 






























































刃 麻 要 求 粗 磨 精 磨 粗 磨 精 磨 
砂轮 特性 Ra0. 8 ~1.6/pm | Ra0. 1 -0.4/um | Ra0. 4 ~ 0. 8/ pm Ra0. 2/ pm 
磨料 GC GC RVD (MBD) RVD 
粒度 46# ~ 60# 60# ~ 120# [100/120 ~ 120/140| 170/200 ~ 200/230 
硬度 H~K H~K 一 一 
结合 剂 V V B (V. M) B (V) 
组 织 6-8 6-7 — 一 
浓度 一 一 75 ~ 100 50 ~75 
O KEJE, EE AAMS © 粗 磨 主 后 刀 面 、 副 后 刀 面 的 刀 杆 部 
面 等 处 的 焊 漆 磨 去 ， 并 磨 平 车 刀 的 底 平面 。 分 ， 其 后 角 应 比 刃 片 的 后 角 大 2° ~ 3"， 以 便 


























磨 刀片 的 后 角 。 
© 粗 磨 刀片 上 的 
前 刀 面 ( 见 图 2-23 ) ， 
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弧 ; 刃 磨 直线 形 断 悄 模 ， 人 砂轮 的 外 圆 与 平面 的 




















主 后 刀 面 、 副 后 思 面 与 











粗 磨 出 来 的 主 后 角 、 副 








后 角 应 比 所 要 求 的 后 

(” 精 磨 前 刀 面 及 
刀 的 前 角 、 为 倾角 和 断 
弧 形 和 直线 形 两 种 ， 丸 









































JK 2° 左右 。 





WER HHE h E 














ERA ERR AT, KE S 
槽 方向 作 缓 慢 的 上 下 移动 ( 见 图 2-24) ， 要 注 
意 保证 断层 覃 的 形状 ， 并 使 刀片 受热 均匀 。 此 
外 ， 还 要 注意 断层 槽 的 位 置 ， 不 可 磨 到 主 切 削 





















































BR WER J 圆 
ERIEK, 








把 砂轮 的 外 圆 与 平面 的 





交接 处 修整 成 相应 的 圆 








JAZ, MRA 0.2mm EAM, A 
防止 主 切 前 刃 发 生 崩 裂 或 成 锯齿 形 ， 同 时 还 应 
保证 前 角 的 大 小 。 




















图 2-23 ” 粗 磨 后 角 与 副 后 角 





图 2-24 ENEE 
EJE b) 在 砂轮 的 右 


@ 精 磨 主 后 刀 面 和 副 后 刀 面 ( 见 图 2- 








a) 在 砂轮 左 


























| L.J] É 

















25. 、 图 2-26) 。 将 车 刀 底 平面 靠 在 调整 好 角度 
的 台 板 上 ， 将 切削 刃 轻 靠 在 砂轮 端面 进行 刃 
磨 。 刃 磨 后 的 为 口 应 平 直 ， 并 保证 主 后 角 与 副 


























后 角 的 角度 。 
@ ERAB (DL 





图 2-27、 图 2-28 ) JJ 


磨 时 用 力 要 轻 ， 车 刀 要 治 主 切削 丸 后 端 向 刀 尖 
方向 摆动 ， 可 以 用 直 磨 法 和 横 磨 法 磨 削 。 








© EEI (DL 


图 2-29) 。 过 渡 刃 有 直 


线形 和 圆 弧 形 两 种 ， 刃 磨 方法 与 精 磨 后 刀 面 基 
本 相同 。 对 于 车 削 较 硬 材料 的 车 刀 ， 也 可 在 过 











渡 丸 上 磨 出 负 倒 棱 ;对 于 大 进 给 量 车 刀 ， 可 用 


同样 的 方法 在 副 思 为 上 





B HEI (ILRI 2- 


a) 粗 磨 后 角 b) 粗 磨 副 后 























图 2-26 EEA A 


30) 。 

© 研磨 。 丸 磨 后 的 切削 刃 一 般 不 够 平整 
JR, JORRA, FHRS TAK M 
MBEBE, WET A A E H F E AE 








保证 没有 裂纹 ， 并 且 经 过 运转 试验 ， 正常 后 方 
可 使 用 。 

© DRN, PEAR IRIE 
轮 ， 而 应 该 站 在 砂轮 的 侧面 ， 以 避免 磨 粒 飞 入 
眼 内 或 一 旦 砂轮 破裂 ， 飞 出 伤 人 。 

© 托 架 与 砂轮 之 间 的 空隙 不 能 太 大 ， 理 
则 容易 使 车 刀 嵌 入 中 间 而 打 入 砂轮 ， 发 生 危 
险 。 

@ 不 使 用 没有 防护 日 的 砂轮 机 麻 刀 ; 砂 
纶 尚未 转 稳 时 不 能 麻 刀 ; 麻 刀 时 ， 最 好 戴 上 防 
护 眼镜 ， 麻 刀 完 毕 时 ， 应 当 随手 关闭 砂轮 机 电 
源 。 














2-27 





@ 不 允许 在 磨 刀 机 砂轮 上 磨 其 他 物件 ， 
寺 别 是 有 色 金 属 和 非 金属 材料 ， 防 止 这 些 材料 
的 微粒 拒 塞 砂轮 。 

© 尺 磨 时 ， 应 当 双 手 握 稳 车 刀 ， 姿 势 正 
确 ; 当 车 刀 与 砂轮 接触 时 用 力 均 匀 ， 压 力 不 要 
过 大 ， 不 得 用 车 刀 撞 击 砂轮 。 

© JÆ, ZERGARI, 
温度 过 高 ， 就 会 降低 刀具 的 硬度 而 影响 其 切削 
性 能 。 手 工 丸 磨 车 刀 是 靠 手 的 感觉 来 控制 温 
度 ， 因 而 不 要 用 布 包 着 车 刀 去 丸 磨 。 刃 磨 高 速 
钢 车 刀 ， 可 用 水 冷却 ， 防 止 刀 头 过 热 ; 刃 磨 硬 
质 合 金 车 刀 ， 不 得 济 水 冷却 ， 以 免 突然 冷却 而 




























































































使 刀片 受热 不 均 产生 裂纹 。 
@@， 尺 磨 车 刀 应 当 尽 可 能 使 用 砂轮 的 圆周 
图 2-29 ETE 面 ， 并 且 左 右 移动 ， 使 砂轮 磨耗 均匀 ， 不 出 现 
a) 磨 直线 形 过 渡 九 pb) 磨 圆 弧 形 过 渡 丸 沟 槽 。 





© 禁止 在 砂轮 两 侧面 粗 磨 车 刀 ， 以 免 砂 
轮 侧面 受 力 过 大 ， 而 发 生 偏 摆 跳 动 。 
W 在 硫 形 砂轮 上 磨 刀 时 ， 不 准 用 砂轮 的 
























































































































































外 圆 或 内 圆 磨 削 。 
a 
E 2-30 Æx 

硅油 石 仔细 研磨 ， 以 消除 刀 面 和 切削 六 上 残留 b) 
的 痕迹 和 锯齿 形 缺 陷 。 

用 砂轮 刃 磨 车 刀 时 ， 注 意 力 应 当 高 度 集 图 2-31 用 样板 测量 车 刀 的 前 角 和 后 角 
中 ， 正 确 使 用 砂轮 ， 防 止 发 生 事故 ， 其 主要 注 a) 测量 后 角 b) WEH 
意 事项 如 下 : 车 刀刃 磨 后 ， 必 须 检 查 丸 磨 质量 与 刀具 角 

Q 新 安装 的 砂轮 必须 经 过 严格 的 检查 ， 度 。 先 观察 切削 丸 是 否 锋利 ， 表 面 有 无 裂纹 ， 
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图 2-32 在 量 角 台 上 测量 车 刀 的 前 角 、 后 角 、 刃 倾角 
a) 测量 前 角 b) 测量 后 角 c) 测量 刃 倾 












































2-33 ”用 游标 万 能 角度 尺 测 量 车 刀 的 主 偏 角 和 副 偏 角 














a) 测量 主 偏 角 b) 测量 副 偏 
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必要 时 可 用 10 ~ 20 倍 放大 镜 检 查 。 检 查 角度 可 
以 先 用 样板 检查 车 刀 主 后 角 ， 再 检查 棉 角 (DL 
图 2-31)。 因 为 y= 90° - (a +6), a 与 B 正 
确 ， 前 角 也 就 对 了 。 和 车 刀 角 度 也 可 在 专用 的 
量 角 台 上 测量 ( 见 图 2-32) ， 车 刀 的 主 偏 角 、 
副 偏 角 可 用 游标 万 能 角度 尺 测量 ( 见 图 2-33)。 


2.4 麻花 钻头 



































2.4.1 麻花 钻 的 组 成 与 切削 部 分 的 结 


构 


(1) 麻花 钻 的 组 成 
34 所 示 。 

(2) 麻花 钻 切削 部 分 的 结构 
部 分 的 结构 如 图 2-35 所 示 。 

(3) 通用 型 麻花 外 的 主要 几何 参数 ”通用 
型 麻花 钻 的 主要 几何 参数 如 表 2-163 所 示 。 


PRIE Ei BJ H pk qS] 2- 


麻花 外 切削 























yen BOMDI 











(4) 加 工 不 同 材料 时 麻花 钻头 的 几何 角度 
加 工 不 同 材 料 时 麻花 钻头 的 几何 角度 如 表 2- 
164 所 示 。 





切削 部 分 | _ 



































图 2-34 ”麻花 钻 的 结构 
a) 锥 柄 麻花 外 b) 直 柄 麻花 钻 


























IRNS 
螺旋 角 w 
锋 角 \ 
2K; 

主 切 

副 偏 角 前 为 

Kri 
E 2-35 麻花 钻 切削 部 分 的 结构 


表 2-163 ”通用 型 麻花 钻 的 主要 几何 参数 

















































































































钻头 直径 wmm | Bie C) 锋 角 2xk,/(°) 后 角 a,/(°) WIRA y (°) 
0. 1 ~0. 28 19 
28 
0.29 ~0. 35 
20 
0. 36 ~0. 49 26 
0. 50 ~0. 70 22 
24 
0. 72 ~0. 98 23 
1.00 ~1.95 24 22 
2.00 ~2.65 25 20 
2.70 ~3.30 26 118 18 40 ~60 
3.40 ~4. 70 27 
4. 80 ~6. 70 28 16 
6. 80 ~7. 50 
29 
7.60 ~8. 50 14 
8.6 ~ 18. 00 12 
18.25 ~ 23. 00 30 10 
23. 25 ~ 100 8 
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表 2-164 加 工 不 同 材 料 时 麻花 钻头 的 几何 角度 




































































































































































加 工 材料 锋 角 / (°) 后 角 / (°) 横 刃 斜 角 / (°) 螺旋 角 / (°) 
一 般 材料 116 ~118 12 ~15 35 ~45 20 ~32 
一 般 硬 材料 116 ~118 6~9 25 ~35 20 ~32 
铝 合金 〈 通 孔 ) 90 ~ 120 12 35 ~ 45 17 ~20 
H (RIL) 118 ~ 130 12 35 - 45 32 ~45 
软 黄 铜 和 青铜 118 12 ~15 35 ~45 10 ~30 
硬 青铜 118 5~7 25 ~35 10 ~30 
铜 和 铜 合金 110 ~130 10 ~ 15 35 ~ 45 30 ~40 
软 铸铁 90 ~118 12 ~ 15 30 ~ 45 20 ~32 
冷 (TE) 铸铁 118 ~ 135 5~7 25 ~35 20 ~32 
AEK 118 ~ 125 12 ~ 15 35 ~ 45 20 ~32 
铸 钢 118 12 ~15 35 ~45 20 ~32 
ERN (7% - 13% ER) 150 10 25 ~35 20 ~32 
高 速 钢 135 5~7 25 ~35 20 ~32 
ERI (250 ~400HBW) 130 ~ 150 5~7 25 ~35 20 ~32 
木料 70 12 35 ~45 30 ~40 
硬 橡 胶 60 ~90 12~15 35 ~45 10 ~20 
= 站 续 
24.2 ”高速 钢 麻花 钻 的 类 型 、 基 本 尺 Ñ 
寸 及 标准 代号 I m si. 
0.22 
高 速 钢 麻花 外 的 类 型 、 基 本 尺寸 及 标准 代 03 | 2 5 1 8 
号 如 表 2-165 ~ R 2-173 所 示 。 024 | 
1. 粗 直 柄 小 麻花 钻 0.25 
粗 直 柄 小 麻花 钻 的 结构 和 基本 尺寸 如 表 2- 026 | 
165 所 示 。 0.27 
K 2-165 ” 粗 直 柄 小 麻花 钻 0. 28 Bs a 
(GB/T 6135. 1—2008) EE 20 Í 
(单位 : mm) 0.30 
0.31 
s =s — 使 0.32 
7, i 0.33 3.5 2.8 
0.34 
d l l A di 0. 35 
0.10 2. 直 柄 短 麻花 钻 和 直 柄 麻花 钻 
0.11 L2 | 07 1) 直 柄 短 麻 花 钻 的 结构 和 基本 尺寸 如 表 
0:12 2-166 所 示 。 
pz. s 2) 直 柄 麻花 钻 的 结构 和 基本 尺寸 如 表 2- 
5 m: 167 所 示 。 
0.16 20 1 3. 直 柄 长 麻花 钻 
0. 17 直 柄 长 麻花 外 的 结构 和 基本 尺寸 如 表 2- 
23 1.4 = 
0. 18 168 所 示 。 
0.19 4. 直 柄 超 长 麻花 钻 
0.20 2.5 1.8 直 柄 超 长 麻花 钻 的 结构 和 基本 尺寸 如 表 2- 
0.21 169 所 示 。 

















































































































































































































































































































158 #2 车 床 常 用 刀具 
$ 2-166 ” 直 柄 短 麻花 钼 (GB/T 6135. 2 一 2008) (单位 : mm) 
x @ 
l 
l 
d l L d l li d l A d 1 l 
0. 50 20 3 9.50 84 40 18.50 27. 50 
0.80 24 5 9.80 18.75 | 127 64 27.75 | 162 81 
1.00 26 6 10.00 19. 00 28. 00 
89 43 
1.20 30 8 10.20 19.25 28. 25 
1.50 32 9 10.50 19. 50 28. 50 
131 66 
1.80 36 11 10.80 19.75 28. 75 
2.00 38 12 11.00 20. 00 29. 00 
168 84 
2.20 40 13 11.20 | 95 47 20.25 29. 25 
2.50 43 14 11.50 20. 50 29. 50 
136 68 
2. 80 11. 80 20. 75 29. 75 
46 16 
3.00 12. 00 21. 00 30. 00 
3.20 49 18 12. 20 21.25 30. 25 
3.50 52 20 12. 50 21. 50 30. 50 
102 51 
3. 80 12. 80 21.75 | 141 70 30. 75 
174 87 
4.00 55 22 13. 00 22. 00 31. 00 
4.20 13. 20 22.25 31.25 
4.50 58 24 13.50 22. 50 31. 50 
4.80 13.80 | 107 54 22.75 31.75 
5.00 62 26 14. 00 23.00 | 146 72 32. 00 
5.20 14.25 23.25 32.50 | 180 90 
5.50 14. 50 23. 50 33. 00 
111 56 
5.80 66 28 14.75 23.75 33. 50 
6.00 15.00 24. 00 34. 00 
6.20 15.25 24.25 34. 50 
70 31 151 75 186 93 
6.50 15.50 24. 50 35. 00 
115 58 
6.80 15.75 24.75 35. 50 
7.00 16.00 25. 00 36. 00 
74 34 
7.20 16.25 25. 25 36. 50 
193 96 
7.50 16.50 25. 50 
7. 80 16.75 Da j 25.75 
3 00 i7 00 26. 00 ag 人 
` 79 37 - 38. 00 
8.20 17.25 26.25 
38. 50 
8.50 17.50 PR m 26. 50 
39. 00 
8. 80 17.75 26.75 an 109 
9.00 84 40 18.00 27.00 | 162 81 PN 
9.20 18.25 | 127 64 27.25 40. 00 












































K 2-167 直 柄 麻花 钻 (GB/T 6135. 2 一 2008 ) 
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(单位 : mm) 


























































































































































































































d I L d l L d L L d l L 
0.2 0. 92 2. 30 4. 50 
2, 5 32 11 53 27 
0. 22 0.95 2. 35 4. 60 80 47 
0.25 0.98 2.40 4.70 
0.28 3 1. 00 34 12 2.45 4. 80 
19 
0. 30 1.05 2. 50 4. 90 
51 30 
0. 32 1.10 2. 55 5. 00 
36 14 86 52 
0.35 4 1.15 2. 60 5.10 
0.38 1.20 2.65 5.20 
0.40 1.25 38 16 2.70 5.30 
0.42 1.30 2.75 5.40 
20 5 
0.45 1.35 2. 80 5. 50 
0. 48 1.40 2.85 61 33 5.60 
40 18 
0.50 1.45 2. 90 5.70 93 57 
22 6 
0.52 1.50 2.05 5. 80 
0.55 1.55 3. 00 5. 90 
0. 58 24 7 1. 60 3.10 6. 00 
43 20 
0. 60 1.65 3. 20 65 36 6. 10 
0. 62 1.70 3. 30 6. 20 
26 8 
0.65 1.75 3.40 6. 30 
0. 68 1. 80 3. 50 6. 40 101 63 
46 22 70 39 
0. 70 1.85 3. 60 6. 50 
28 9 
0. 72 1. 90 3.70 6. 60 
0.75 1.95 3. 80 6.70 
0.78 2. 00 3. 90 6. 80 
49 24 
0. 80 2.05 4. 00 Ja 43 6. 90 
30 10 
0. 82 2.10 4.10 7. 00 
109 69 
0. 85 2.15 4. 20 7.10 
0. 88 2.20 53 27 4.30 7.20 
32 11 80 47 
0. 90 2.25 4. 40 7. 30 













































































































































































































































































































































































160 第 2 车 床 常 用 刀具 
( 续 ) 
d l l, d l l d l L d l L 
7.40 9.50 | 125 81 11.60 13.70 
109 69 
7.50 9.60 11.70 | 142 94 13. 80 
160 108 
7.60 9.70 11.80 13. 90 
7.70 9.80 11.90 14. 00 
7.80 9.90 12. 00 14. 25 
7.90 10. 00 12. 10 14. 50 
169 114 
8. 00 10.10 | 133 87 12. 20 14.75 
117 75 
8.10 10.20 12.30 15. 00 
8.20 10.30 12.40 15.25 
8.30 10.40 12. 50 15. 50 
151 101 178 120 
8.40 10.50 12. 60 15.75 
8.50 10. 60 12. 70 16. 00 
8. 60 10. 70 12. 80 16. 50 
184 125 
8.70 10. 80 12. 90 17. 00 
8. 80 10. 90 13. 00 17. 50 
191 130 
8. 90 11.00 13.10 18. 00 
9.00 | 125 81 11.10 | 142 94 13.20 18. 50 
198 135 
9.10 11.20 13.30 19. 00 
9.20 11.30 13.40 
160 | 108 | 19-50 
9.30 11.40 13. 50 205 140 
9.40 11.50 13.60 0 00 
$ 2-168 直 柄 长 麻花 钻 (GB/T 6135. 3—2008) (单位 : mm) 
1 
NSsssssssss sg 
À 
SSS 
d l L d l l d l L d l L 
1.00 | 56 33 1.60 2. 20 2. 80 
76 50 90 59 
1.10 | 60 37 1.70 2.30 2.90 | 100 66 
1.20 1. 80 2.40 3. 00 
65 41 80 53 
1.30 1.90 2.50 95 62 3.10 
1.40 2. 00 2.60 3.20 106 69 
— | 70 45 85 56 
1.50 2.10 2.70 | 100 66 3.30 
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续 ) 
d I L d l L d l L d l L 
3. 40 6. 80 10. 20 13. 60 
3.50 6. 90 10.30 13.70 
112 73 
3.60 7. 00 10.40 184 121 13. 80 214 140 
3.70 7.10 10.50 13. 90 
156 102 
3. 80 7.20 10. 60 14. 00 
3. 90 7.30 10. 70 14. 25 
4. 00 119 78 7.40 10. 80 14. 50 
220 144 
4.10 7. 50 10. 90 14. 75 
4.20 7.60 11. 00 15. 00 
4.30 7.70 11.10 15. 25 
4.40 7. 80 11.20 15. 50 
195 128 227 149 
4. 50 126 82 7.90 11.30 15.75 
4.60 8. 00 11.40 16. 00 
165 109 
4.70 8.10 11.50 16. 25 
4. 80 8. 20 11.60 16. 50 
235 154 
4.90 8.30 11.70 16.75 
5.00 8.40 11.80 17. 00 
132 87 
5.10 8.50 11.90 17.25 
5.20 8. 60 12. 00 17. 50 
241 158 
5.30 8.70 12.10 17.75 
5.40 8. 80 12.20 18. 00 
5.50 8. 90 12. 30 18. 25 
5.60 9. 00 12.40 18. 50 
175 115 247 162 
5.70 139 91 9.10 12.50 18.75 
205 134 
5. 80 9. 20 12. 60 19. 00 
5.90 9.30 12.70 19. 25 
6. 00 9.40 12. 80 19. 50 
254 166 
6.10 9.50 12. 90 19. 75 
6.20 9. 60 13. 00 20. 00 
6.30 9.70 13.10 20. 25 
6.40 148 97 9. 80 13.20 20. 50 
184 121 261 171 
6.50 9. 90 13. 30 20. 75 
6. 60 10. 00 13. 40 214 140 21. 00 
6.70 10. 10 13. 50 21.25 268 176 








































































































































































































主 : x 表 示 有 的 规格 。 
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162 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
d l L d l L d 人 L d ' L 
21. 50 24.25 26.75 29. 25 
21.75 
pe | 176 2539 aga | ags | 290 2:50 | 307 201 
24.75 27.25 29.75 
2 25. 00 27. 50 298 i 30. 00 
22. 50 
一 一 一 一 25.25 27. T5 30. 25 
22. 75 
23. 00 275 180 25. 50 28. 00 30. 50 
23. 25 2: a0 | 190 | 2825 |e 207 
23. 50 26. 00 28. 50 502 zgi 31. 00 
23.75 26.25 28. 75 31.25 
—— 282 185 
24. 00 26. 50 29. 00 31. 50 
表 2-169 HEKE (GB/T 6135. 4 一 2008) (单位 : mm) 
1 
m @ 
A 
L 
1 
sD 
d l=125 l=160 l =200 l=250 l=315 l =400 
h8 l =80 l =100 l =150 I, =200 I, =250 I, =300 
2.0 x 
2.5 x 一 
3.0 X X 
3.5 x x x T 
4.0 x x x x 
4.5 x x x x 
5.0 x x x x 
5:5 x x x x 
6.0 x x x x 
6.5 x x x x 
7.0 x x x x 
7.5 x x x x 
8.0 x x x 
8.5 = x x x 
9.0 x x x 
9.5 = x x x 
10.0 x x x 
10.5 x x x 
11.0 = x x x 
11.5 x x x 
12.0 x x x 
12.5 x x x 
13.0 x x x 
13.5 x x x 
14.0 x x x 





5. 莫 氏 锥 柄 麻花 销 


莫 氏 锥 柄 麻花 钻 的 结构 和 基本 尺寸 如 表 2- 
170 所 示 。 

6. 莫 氏 锥 柄 长 麻花 钻 

英 氏 锥 柄 长 麻花 钻 的 结构 和 基本 尺寸 ， 如 
表 2-171 所 示 。 


7. 莫 氏 锥 柄 加 长 麻花 钻 
英 氏 锥 柄 加 长 麻花 外 的 结构 和 基本 尺寸 ， 
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如 表 2-172 所 示 。 


8. 莫 氏 锥 柄 超 长 麻花 钻 
莫 氏 锥 柄 超 长 麻花 钻 的 结构 和 基本 尺寸 如 





K 2-173 所 示 。 

















































































































R 2-170 葛 氏 锥 柄 麻花 钻 (GB/T 1438. 1 一 2008 ) (单位 : mm) 
; 标准 柄 粗 柄 i 标准 柄 粗 柄 
d |h d |L 
1 莫 氏 圆锥 号 | 1/ 莫 氏 圆锥 号 1 | 莫 氏 圆锥 号 | 1 莫 氏 圆锥 号 
3.00 | 33 |114 8. 80 
3.20 | 36 |117 9. 00 
81 |162 
3.50 | 39 |120 9. 20 
3. 80 9. 50 
4.00 | 43 |124 9. 80 
4. 20 10. 00 
87 |168 
4.50 | 47 |128 10. 20 1 — — 
4. 80 10. 50 
5.00 | 52 |133 10. 80 
5.20 11. 00 
5. 50 11.20 | 94 |175 
5.80 | 57 |138 1 = — 11.50 
6. 00 11.80 
6.20 12. 00 
63 |144 
6. 50 12. 20 
6. 80 12. 50 
101 |182 199 
7. 00 12. 80 
69 |150 
7.20 13. 00 1 2 
7.50 13. 20 
7. 80 13. 50 
8. 00 13. 80 | 108 189 206 
75 |156 
8.20 14. 00 
8. 50 14. 25 |114 |212 2 — 



























































































































































































































































































































































164 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
; 标准 柄 粗 柄 标准 柄 粗 柄 
d 1 d 1 
1 | 莫 氏 圆锥 号 | 1 莫 氏 圆锥 号 1 | 莫 氏 圆锥 号 | 1 莫 氏 圆锥 号 
14. 50 22.75 
253 2 276 3 
14.75 1141212 23. 00 
155 
15. 00 23. 25 
276 
15.25 23. 50 
15. 50 23:15 
120 |218 
15.75 24. 00 
16. 00 24.25 
160 281 
16.25 — — 24. 50 
16. 50 24.75 
125 |223 — — 
16.75 25. 00 
17. 00 25.25 
17.25 25. 50 
17. 50 25, 75 
130 |228 165 286 
17.75 26. 00 
18. 00 26.25 
18.25 26. 50 
18. 50 pl 26.75 
135 |233 256 
18.75 27. 00 3 
19. 00 27.25 
170 |291 319 
19.25 27. 50 
19. 50 27.75 
140 1238 261 
19.75 28. 00 
20. 00 28.25 
20.25 28. 50 
3 
20. 50 28.75 4 
145 |243 266 
20.75 29. 00 
175 |296 324 
21.00 29.25 
21.25 29. 50 
21.50 29.75 
21.75 |150 |248 271 30. 00 
22. 00 30.25 
22.25 30. 50 180 |301 329 
22. 50 | 155 |253 276 30. 75 
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( 续 ) 
i 标准 柄 粗 柄 i 标准 柄 粗 柄 
d 1 d 1 
1 | 莫 氏 圆锥 号 | 1/ 莫 氏 圆锥 号 1 | 莫 氏 圆锥 号 | 1/ 莫 氏 圆锥 号 
31. 00 46. 50 
31.25 |180 |301 329 47. 00 |215 |364 402 
3 4 
31. 50 47. 50 
31.75 306 334 48. 00 
32. 00 48. 50 4 5 
32. 50 185 49. 00 |220 |369 407 
334 
33. 00 49. 50 
33. 50 50. 00 
34. 00 50. 50 374 412 
34. 50 51. 00 
190 |339 225 
35. 00 52. 00 412 
35. 50 53. 00 
36. 00 — — 54. 00 
36. 50 55. 00 |230 |417 
195 |344 
37. 00 56. 00 
37. 50 57. 00 = = 
38. 00 58. 00 
235 |422 
38. 50 59. 00 
39. 00 |200 |349 4 60. 00 
39. 50 61. 00 
40. 00 62. 00 |240 |427 
5 
40. 50 63. 00 
41. 00 64. 00 
41. 50 |205 |354 392 65. 00 
245 |432 499 
42. 00 66. 00 
42. 50 67. 00 
43. 00 68. 00 
5 
43. 50 69. 00 6 
250 |427 504 
44. 00 |210 |359 397 70. 00 
44. 50 71. 00 
45. 00 72. 00 
45. 50 73. 00 |255 |442 509 
215 |364 402 
46. 00 74. 00 


















































































































































































































































166 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
; 标准 柄 粗 柄 标准 柄 H 
d 1 d 1 
1 | 莫 氏 圆锥 号 | 1 ARAH 1 | 葛 氏 圆锥 号 英 氏 圆锥 号 
75. 00 |255 |442 509 88. 00 
5 6 
76. 00 447 514 89. 00 |270 |524 
77. 00 90. 00 
78. 00 260 91. 00 
514 
79. 00 92. 00 
80. 00 93. 00 |275 |529 
81. 00 94. 00 6 — 
82. 00 6 — — 95. 00 
83. 00 265 |519 96. 00 
84. 00 97. 00 
85. 00 98. 00 |280 534 
86. 00 99. 00 
270 |524 
87. 00 100. 0 
R2171 莫 氏 锥 柄 长 麻花 钻 (GB/T 1438. 2 一 2008) (单位 : mm) 
d L l l 莫 氏 圆锥 号 
5.00 8. 00 
74 155 
5.20 8. 20 100 181 
S SÚ 8. 50 
5. 80 80 161 8. 80 
6. 00 9. 00 
107 188 
6. 20 9. 20 
86 167 1 1 
6. 50 9. 50 
6. 80 9. 80 
7.00 10. 00 
93 174 116 197 
7.20 10.20 
7. 5Ú 10.50 
7.80 100 181 10. 80 125 206 
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( 续 ) 
d l l 莫 氏 圆锥 号 d i I 莫 氏 圆锥 号 
11. 00 19. 50 
11. 20 19.75 177 215 
125 206 
11. 50 20. 00 
11. 80 20. 25 
12. 00 20. 50 
184 282 
12. 20 20.75 
12. 50 1 21. 00 
134 215 
12. 80 21.25 2 
13. 00 21. 50 
13. 20 21.75 191 289 
13. 50 22. 00 
13. 80 142 223 22, 25 
14. 00 22. 50 
14. 25 22, 75 198 296 
14. 50 23. 00 
147 245 
14.75 23,25 
198 319 
15. 00 23. 50 
15. 25 23.75 
15. 50 24. 00 
153 251 
15.75 24. 25 
206 327 
16. 00 24. 50 
16.25 24.75 
16. 50 25. 00 
159 257 
16.75 T 25.25 
17. 00 25. 50 3 
17.25 25. 75 
214 335 
17.50 26. 00 
165 263 
17.75 26.25 
18. 00 26. 50 
18.25 26. 75 
18.50 27. 00 
171 269 
18.75 27.25 122 343 
19. 00 27. 50 
19.25 177 275 27.75 





















































































































































168 章 “ 车床 常 用 刀具 
( 续 ) 
d L l 莫 氏 圆锥 号 d l, l 莫 氏 圆锥 号 
28. 00 222 343 37. 50 267 416 
28. 25 38. 00 
28. 50 38. 50 
28.75 39. 00 277 426 
29. 00 39. 50 
230 351 
29. 25 40. 00 
29. 50 40. 50 
29.75 41.00 
3 
30.00 41.50 287 436 
30.25 42. 00 
30.50 42. 50 
30.75 43. 00 
239 360 
31. 00 43. 50 
31.25 44. 00 298 447 4 
31.50 44. 50 
31.75 248 369 45. 00 
32. 00 45. 50 
32. 50 46. 00 
248 397 
33. 00 46. 50 310 459 
33. 50 47.00 
34. 00 47. 50 
34. 50 4 48. 00 
257 406 
A 48. 50 
35. 50 
49. 00 321 470 
36. 00 
49. 50 
36. 50 267 416 
3 00 50. 00 
R2172 莫 氏 锥 柄 加 长 麻花 钼 (GB/T 1438. 3 一 2008) ”( 单 位: mm) 
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( 续 ) 
d l l 莫 氏 圆锥 号 d l, l 葛 氏 圆锥 号 
6. 00 145 225 14. 50 
6. 20 14.75 190 290 
150 230 
6. 50 15. 00 
6. 80 15.25 
7. 00 15. 50 
155 235 195 295 
7.20 15.75 
7.50 16. 00 
7. 80 16.25 
8. 00 16. 50 
160 240 200 300 
8. 20 16.75 
8. 50 17. 00 
8. 80 17.25 
9. 00 17. 50 
165 245 205 305 
9. 20 17.75 
9.50 18. 00 
9. 80 18.25 
10. 00 1 18. 50 
170 250 210 310 2 
10. 20 18.75 
10. 50 19. 00 
10. 80 19.25 
11. 00 19. 50 
220 320 
11.20 175 255 19.75 
11. 50 20. 00 
11. 80 20.25 
12. 00 20. 50 
230 330 
12. 20 20.75 
12. 50 21. 00 
180 260 
12. 80 21.25 
13. 00 21. 50 
13. 20 21.75 235 335 
13. 50 22. 00 
13. 80 185 265 22:23 
14. 00 22. 50 
240 340 
14.25 190 290 2 22.75 









































































































































170 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
d l, l EREHE d L l 莫 氏 圆锥 号 
23. 00 240 340 2 26.75 
23. 25 27. 00 
240 360 
23. 50 27.25 
265 385 
23, 75 27. 50 
24. 00 27.75 
24.25 28. 00 
245 365 
24. 50 28.25 
24.75 : 28. 50 3 
2 28.75 
25.25 
29. 00 
25. 50 275 395 
29.25 
25.75 
255 375 
26.00 29. 50 
26. 50 30. 00 
R213 ” 莫 氏 锥 柄 超 长 麻花 钻 (GB/T 1438. 4 一 2008) (H: mm) 
1=200 t=2 人 0 £313 I =400 I =500 I =630 有 
d 英 氏 圆锥 号 
6.00 
6:50 
7. 00 
T30 
110 — 
8. 00 
160 225 — — 1 
8. 50 
9. 00 
9. 50 
10. 00 
— 310 


























l =200 


l=250 


l =400 


l =500 
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310 





300 


400 





275 


375 


505 





250 





350 


480 





























2.4.3 硬 质 








麻花 钻 的 类 型 、 


A 。 


2 


R2174 硬 质 合金 麻花 钻 类 型 、 


A 


加 





Ww 


6<d<14 6s 





9.5 <d<40 
硬 质 合金 麻 花 销 的 类 型 、 


14 <d <50 





23 <d<50 


代号 如 表 2-174 所 示 。 


直径 范围 及 标准 代号 


直径 范围 d 























(单位 : 
标准 代号 





直径 范围 及 标准 


mm) 











整体 硬 质 合金 
麻花 外 (A 型 ) 








@ 
© 








0. 1 ~3. 175 





JB/T 8367—1996 













































































( 续 ) 
类 型 简 图 直径 范围 4 标准 代号 
0+2° 0 
À $3.175- 0.008 
整体 便 质 合金 TTA D 3.2 2.64 JB/T 8367—1996 
— | e š 
38.1-93 主 切 削 刃 第 二 后 面 
A 型 
区 SS 一 个 
ERA $z MEN I p> Morse 10 ~30 GB/T 10946—1989 
麻花 钻 
止 钻头 偏 移 ， 产 生 较 好 的 定 心 作用 。 此 外 ， 圆 
2.5 RER ' 


群 钻 是 一 种 新 的 钻头 类 型 ， 是 针对 标准 麻 
花 钻 头 结构 上 存在 的 缺陷 改进 而 成 的 。 从 群 销 
的 几何 形状 上 可 见 ， 关 键 是 开 了 圆 弧 槽 ， 对 新 
ER JEI TEE, BA, WARI 
(BC 段 )、 两 个 内 为 (CD 段 ) 的 前 角 比 修 磨 
前 都 加 大 了 ， 销 尖 与 两 侧 刃 尖 的 高 度 差 h 很 小 
( 见 表 2-175 的 插图 ) 。 起 外 时 ， 先 是 钻 尖 接触 
工件 ， 接 着 两 侧 刃 尖 就 切 人 工件 ， 故 起 外 时 定 
心 较 好 。 然 后 ， 圆 弧 刃 在 孔 底 划 出 圆 环 肋 ， 阻 

表 2-175 














弧 槽 还 具有 分 导 作 用 ， 故 用 群 钻 钻 削 钢 件 时 ， 
轴 向 力 可 比 标准 麻花 外 的 降低 35% ~ 47% , 
转 矩 降低 10% ~ 30% 。 因 而 ， 群 销 可 加 大 进 
给 量 、 提 高 切削 速度 ， 切 削 效 率 可 提高 3 - 5 
倍 ， 且 孔 的 精度 也 有 所 提高 。 常 用 群 钻 的 几何 
参数 如 表 2-175 ~ 表 2-180 所 示 。 


2.5.1 标准 群 钻 


标准 群 外 切削 部 分 的 几何 参数 如 表 2-175 
所 示 。 























标准 群 钻 切削 部 分 的 几何 参数 































































































LA; 员 - 
k | 类 7 外 | M Baen IA 
高 k | E "p ar | 济 
4 h 径 I l 角 f 
D R 1 I II y T a | ag 
/mm Z C) 
5-7 |0.2 10.7511.3 | 一 
>7~10|0.28| 1 11.9] — 65 | 60 | -10| 20 | 15 | 18 
>10 ~15/0.36| 1.5 | 2.6 | 一 



























































2.5 # 173 












































































































































( 续 ) 
£ n ) Hi 
i a P aiad aak | g aa N mga Y 内 | 外 M 
5 13 2 
局 Z H tie ” r TE KI R R E 
£ lrig PEE A | 角 | 角 
D Š > I I I H 12k: | I H | y, T a | ar 
/ mm 条 / (°) 
>1]5 -200.55 L 5 15.5 | 1.4 |2,7 | 0.5 |04 
>20 ~25| 0.7 2 7.0 1.8 3.4 0.6 0.48 
>25 -30|[0.85| 2.5 18.5 |2.2 4.2 |0.7510.55| 1 1 25 12 15 
>30 ~35| 1 3 10.12.5 S 0.9 0.65 
>35 -40 1. 15 3.5 11.5 | 1.051/0. 75 125 | 140 | 135 | 65 60 | -10 
>40 ~45| 1.3 4 13 22 13.251,15 0. 85 
>45 -50|1.45 | 4.5 |14.512.4 3.6 | 1.3 |0.95|1.5| 2 30 10 12 
>50 -601.65 5 17 12.9 4.25 1L.45|L. 05 
注 : 1. 1 —JH L RAA; H-—J0 TL. 
2. 钻 铝 合金 时 将 前 刀 面 、 后 刀 面 用 油 石 背光 至 Ra0. 4pm。 














3. 相关 参数 的 近似 比例 : h=0.03D; R=0.1D; L=~0.2D (D<15)、1~0.3D (D>15); b=0.03D 
(I); b=0.02D (I), 
4. 本 表 图 形 系 直径 15 ~ 40mm 的 中 型 标准 群 钻 。 



































2.5.2 ”铸铁 群 钻 2.5.4” 纯 铜 群 钻 

铸铁 群 钻 切削 部 分 的 几何 参数 如 表 2-176 纯 铜 群 钻 切削 部 分 的 几何 参数 如 表 2-178 
所 示 。 所 示 。 
2.5.3 黄 铜 群 钻 2.5.5 薄板 群 钻 

黄 铜 群 钻 切 削 部 分 的 几何 参数 如 表 2-177 薄板 群 钻 切削 部 分 的 几何 参数 如 表 2-179 
所 示 。 所 示 。 


表 2-176 ”铸铁 群 钻 切削 部 分 的 几何 参数 
































































































































































































































174 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
paag py PB | 模 丸 | 总 外 | 分 外 | 外 页 第 二 | 内 刃 | Aa | aa | 外 | 加 
Pa ”| 半径 | 长 JK) IK | 锋 角 | 锋 角 | 锋 角 | 斜 角 | 前 角 | 斜 角 | 后 角 | 后 角 
R b l lh =h | 2k, | 2ko | 2K, e Yr T a QR 
/mm A CS) 
5-7 0.11 0.75 0.15 1.9 
>7 - 10 0.15 1.25 | 0.2 | 2.7 20 18 20 
>10 ~15 0.2 |1.75 | 0.3 4 
>15 ~20 0.3 |12.25 | 0.4 | 5.5 
>20 ~25 0.4 |2.75 | 0.48 7 
>25 ~30 0.5 | 3.5 |0.55 | 8.5 317/5 120 70 135 65 -10 25 15 18 
>30 ~35 0.6 4 0.65 | 10 
>35 ~40 0.7 | 45 |0; 75 |11.5 
>40 ~45 0.8 0.85 | 13 
>45~50 0.9 6 0.95 | 14.5 30 13 15 
>50 ~60 1 7 1.1 17 
注 : 相关 参数 的 近似 比例 : h=0.02D; R=0.12D; b=0.02D; I=0.3D; l =l, =0. 6l, 
R 2-177 黄 铜 群 钻 切削 部 分 的 几何 参数 
>J oÑ 
Yor 
2 a. | Dj E 2F2J AJ | AJ | 外 刃 | 圆 ? 
钻头 直径 | 尖 高 | | | 人 S p; 
D ) 半径 | 长 | 长 前 角 | 斜 角 | 后 后 
? b l Yr T a QR 
/mm 
5-7 0.2 0.75 |0.15 | 1.3 
>7~10 | 0.3 1 0.2 | 1.9 | 1.5 | 125 | 110 135 65 8 -10 | 20 15 18 
>10~15| 0.4 | 1.5 | 0.3 | 2.6 
>15 ~20 | 0.55 2 0.4 | 3.8 
>20 ~25 | 0.70 | 2.5 | 0.48 | 4.9 
>25 ~30 | 0. 85 3 0. 55 6 3 125 | 110 | 135 65 8 -10 | 25 12 15 
>30 ~35 1 3.5 |0.65 | 7.1 
>35 ~40 | 1. 15 4 0.75 | 8.2 








4. y, IRAIA EEN, (u 

















注 ; 1. DA; ARER 
2. 钻 胶木 时 不 必修 磨 前 
3. 相关 参数 的 近似 比例 : h 


刀 面 。 

















=0.03D; R=0.1D; b=0.02D; /=0.27。 








HJ 


观察 控制 。 
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表 2-178 纯 铜 群 钻 切削 部 分 的 几何 参数 




































































EIL | 横 刃 | 2F2J 外 刃 AZ | 横 刃 AJZ | 内 刃 | bbz | ER 
5 头 直径 | 尖 高 WE | Ok: pa 人 
= T 半径 K K š si pi 锋 角 | 锋 角 斜 角 前 角 AJ 后 后 角 
"R |b l| | ° 2, 2 | e x | + oo | a 
/mm 条 / (°) 





5-7 0.35 | 1.25 |0.15 | 1.3 — = 
>7~10 | 0.5 | 1.75 | 0.2 | 1.9 = = = 120 | 115 90 -25 | 30 15 12 
>10~15 | 0.8 | 2.25 | 0.3 | 2.6 = = 





>15~20 | 1.1 3 0.4 | 3.8 a — 
>20 ~25 | 1.4 4 0.48 | 4.9 一 








>25-30| 1.7 | 4 |0.55| 8.5 |2.2 42 120 | 115 | 90 | -25 


>30 ~35 2 4.5 |0.65 | 10 2.5 5 1 35 12 10 
>35 ~40 | 2.3 5 0.75 | 11.5 | 2.9 | 5.8 












































注 : 相关 参数 的 近似 比例 : h=0.06D; R=0.2D (D25); R=0.15D (D>25); b=0.02D; L=0.2D 
(D=<25); 1=0.3D (D >25), 
R 2-179 ”薄板 群 钻 切削 部 分 几何 参数 





2x! 


ag <| Ax 


















































































































































































































































( 续 ) 
钻头 直径 横 刃 长 尖 高 AILE | BIRRE | AJA] IR AJAA] 圆 弧 后 角 
D b h R h' 2K} £ Y. ag 
/mm AE 
5.7 0.15 
用 单 圆 
>7~10 0.20 0.5 5 15 
>10~15 0. 30 E 
>15 ~20 0.40 
s. dg | > (8+1) 110 40 -10 
>25 ~30 0.55 用 双 圆 人 
弧 连接 
>30 ~35 0.65 i 
>35 ~40 0.75 : 
HE, 6 指 料 厚 。 
EN ; AE Hi7 内 为 | /F27J DIN 
钻头 直径 | RN KIK | 外 为 i 
Ñ H 半径 Ba L 锋 角 | 锋 角 | al | 前 角 WH | 后 角 | 后 
| R | 26 | 26 和 rr | o ar 
/mm Z (°) 
30 ~ 45 ka | :6 1.5 laa 30 12 12 
>45 ~60 2 7 2 | 余 量 | 120 | 140 | 65 | -15 | -35 | 10 10 
>60 ~80 2.5 8 | 25 | 决定 40 8 8 
书 不 带 护 锥 的 中 心 销 ( 见 表 2-181) 、 带 护 锥 
2.5.6， 加 工 毛 坏 用 扩 孔 群 钻 et aa A 
的 中 心 销 (IÆ 2-182) MIE BU $B (IÆ 














加 工 毛 坏 用 扩 孔 群 锁 的 几何 参数 如 表 2- 2-183) 进行 加 工 。 








180 所 示 。 2.6.1 不 带 护 锥 中 心 钻 (A W) 的 型 式 、 
2.6 býi 基本 尺寸 及 偏差 
中 心 销 是 用 来 钻 削 轴 类 零件 端 部 中 心 孔 的 不 带 护 锥 中 心 销 (A 型 ) 的 型 式 、 基 本 尺 











刀具 。 中 心 孔 有 A、B、R 三 种 类 型 ， 应 分 别 寸 及 偏差 如 表 2-181 所 示 。 














2.6.2 带 护 锥 中 心 钻 (B 型 ) 的 型 式 、 





2. 6.3 





























2.6 中 心 钻 177 








弧 形 中 心 外 (R 型) 的 型 式 、 






































































































































基本 尺寸 及 偏差 基本 尺寸 及 偏差 
带 护 锥 中 心 外 (B 型 ) 的 型 式 、 基 本 尺寸 UE uU $h (R 型) 的 型 式 、 基 本 尺寸 及 
及 偏差 如 表 2-182 所 示 。 偏差 如 表 2-183 所 示 。 
表 2-181 不 带 护 锥 中 心 钻 (A 型 ) 的 型 式 、 基 本 尺寸 及 偏差 
(单位 : mm) 
d d, L 
基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺 十 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 max min 
(0. 50) 1.0 0.8 
(0.63) 1.2 0.9 
(0. 80) 3.15 31.5 1.5 1.1 
+0.10 0 
1. 00 +2 1.9 1:3 
0 一 0. 030 
(1.25) 2 2. 1.6 
1. 60 4. 00 | 2.8 2. 0 
2. 00 5.00 40. 0 3.3 2.5 
+0. 10 
2. 50 6. 30 45.0 4.1 3, Í 
0 0 +2 
315 8. 00 一 0. 036 50.0 4.9 3.9 
+0. 12 
4. 00 ð 10. 00 56.0 6.2 5.0 
(5. 00) 12. 50 0 63.0 7.5 6.3 
6. 30 16. 00 一 0. 043 ILO +3 9.2 8.0 
+0.15 
(8.00) 0 20. 00 0 80. 0 11.5 10.1 
10. 00 25. 00 _ 0. 052 100. 0 14.2 12.8 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采 


























K 2-182 带 护 锥 中 心 钻 (B 型 的 型 式 、 基 本 尺寸 及 偏差 (单位 : mm) 

































































d, d, l L 

基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | max min 
1.00 4.0 0 2. 12 +0.10 35.5 1.9 1.3 
(1.25) 5.0 -0. 030 2.65 0 40.0 2.2 1.6 

+0. 10 +2 
1.60 6.3 3.35 45.0 2.8 2.0 
0 0 +0. 12 
2. 00 8.0 4.25 50. 0 3.3 2.5 
-0. 036 0 
2. 50 10.0 5.30 56. 0 +3 4.1 3.1 








































































































( 续 ) 
d d, d, l 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | max min 
3.15 11.2 6.70 +0.15 60.0 4.9 3.9 
= 1 2042 0 
4.00 14.0 8.50 0 67.0 6.2 5.0 
0 -0. 043 
(5.00) 18.0 10. 60 Oi 75.0 7.5 6.3 
6. 30 20.0 0 13.20 i 80. 0 43 9.2 8.0 
(8.00) +0.15 25.0 -0.052 | 17.00 100. 0 11.5 | 10.1 
0 0 +0.21 
10. 00 31.5 aia 125.0 14.2 | 12.8 
-0. 062 0 









































注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
表 2-183” 弧 形 中 心 钼 (R 型 ) 的 型 式 、 基 本 尺寸 及 偏差 (单位 : mm) 




































































































































































d d, l l: n 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 max min 
1.00 3. 00 3.15 2. 50 
— | 3.15 31.50 
(1.25) 0 3.35 4.00 3.15 
—— +0.10 
1.60 5 4. 00 -0.030 35.50 +2 4.25 5.00 4.00 
2.00 5.00 40. 00 5.30 6.30 5.00 
2.50 6.30 45. 00 6.70 8.00 6.30 
0 
3.15 8. 00 50. 00 8. 50 10. 00 8. 00 
— +0.12 -0. 036 
4.00 5 10. 00 56. 00 10. 60 12. 50 10. 00 
(5.00) 12. 50 0 63. 00 13. 20 16. 00 12. 50 
土 3 
6. 30 16. 00 -0.043 | 71.00 17. 00 20. 00 16. 00 
—— 40.15 
(8.00) i 20. 00 0 80. 00 21. 20 25. 00 20. 00 
10. 00 25. 00 -0.052 | 100. 00 26. 50 31. 50 25. 00 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
2.7 Fil 2.7.2 MEIH FLEA 
扩 孔 外 是 用 来 对 已 钻 出 、 铸 出 或 锻 (P) 锥 柄 扩 孔 外 的 尺 才 规格 如 表 2-185 所 








出 的 孔 进行 加 工 的 刀具 。 扩 孔 钻 一 般 有 3 ~4 Wo 
AIJA, RADKA HRW, EWER = š 
JW, 构 有 直 柄 、 锥 柄 和 套装 27.3 ERPI 


种 ， 分 别 如 表 2-184 ~ X 2-186 所 示 。 
i o 
2.7.1 HARI ILAE 套 式 扩 孔 外 的 尺寸 规格 如 表 2-186 所 


zo 
直 柄 扩 孔 销 的 太 才 规格 如 表 2-184 所 示 。 






























































































































































2.7 扩 孔 钻 179 
K 2-184 直 柄 扩 孔 钻 的 尺寸 规格 
d/mm L/mm l/mm T 
0 
3. 00 Doi 61 +4 33 1:29 
+5 +3 
3.30 65 36 
-4 L3 
3. 50 70 39 
220 75 43 2 
4.00 +5 R 
430 0 80 47 2.6 
4. 50 -0.018 : 
4. 80 47 
s0 86 u 52 3:2 
8 +5 
P 
5.80 93 _7 57 3.9 
6. 00 101 63 
6. 80 
0 109 69 4.5 
7. 80 
117 75 5.2 
8. 00 0 +8 +6 
8. 80 -0. 022 
U 125 81 5.8 
9.80 
T 133 87 6.5 
10.75 
11. 00 142 94 zI 
11.75 
+7 
12. 00 7.8 
12.75 151 101 8.1 
+9 
13. 00 8.4 
13.75 160 108 9.1 
14. 00 0 ` 
+6 
Ee 7007 169 114 9.7 
15. 00 Ç 
OR 178 a 120 10.4 
16. 00 -7 
16.75 184 +T 125 11 
17. 00 -6 
17.75 +5 
191 13 11.7 
18. 00 ° Ü 
18.70 
HIT 0 198 Í 135 12.3 
I -0. 033 
19. 70 205 140 13 
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K 2-185 ” 锥 柄 扩 孔 钼 的 尺寸 规格 (GB/T 4256—2004) ”( 单 位: mm) 


莫 氏 锥 度 



























































































































































d l l 英 氏 锥 柄 号 d l l 英 氏 锥 柄 号 
7.80 24. 00 
75 156 
8.00 24.70 160 281 
8.80 25. 00 
81 162 
9. 00 25.70 
165 286 
9. 80 26. 00 
87 168 3 
10.00 27.70 
170 291 
10.75 i 28. 00 
11. 00 94 175 29. 70 
175 296 
11.75 30. 00 
12. 00 31. 60 185 306 
12.75 101 182 32. 00 185 334 
13. 00 33. 60 
13.75 34. 00 
108 189 190 339 
14. 00 34. 60 
14.75 35. 00 
114 212 
15. 00 35. 60 
195 344 
15.75 36. 00 
120 218 
16. 00 37. 60 
16.75 38. 00 
125 223 200 349 
17. 00 39. 60 
17.75 40. 00 
130 228 
18. 00 41. 60 4 
205 354 
18.70 42. 00 
135 233 2 
19. 00 43. 60 
19. 70 44. 00 
140 238 210 359 
20. 00 44. 60 
20. 70 45. 00 
145 243 
21. 00 45. 60 
215 364 
21.70 46. 00 
150 248 
22. 00 47. 60 
22. 70 48. 00 
155 253 220 369 
23. 00 49. 60 
23. 70 160 281 3 50. 00 


























2.8 铭 钼 181 


K 2-186 套 式 扩 孔 钻 的 尺寸 规格 (GB/T 1142 一 2004) ”( 单 位 : mm) 


Ra 0.8 4 一 4 
















































































直径 范围 4 
h8 d, d, L 
大 于 至 
23.6 35.5 12 d-5 45 
35.5 45 16 d-6 50 
45 53 19 d-8 56 
53 63 22 d-9 63 
63 T3 27 d-11 71 
75 90 32 d-13 80 
90 101.6 40 d-15 90 
2.8 Bik 2.8.1 60°, 90°, 120° HEE HtA h 
HAANES, HFI TAERE, E 60°, 90°, 120° EIE H ENR FUR 2- 























形 埋头 孔 和 金平 凸 台 端 面 ， 其 规格 尺寸 如 表 2- 187 所 示 。 
187 ~ 表 2-192 所 示 。 
表 2-187 60"、90"、120" 直 柄 锥 面 锦 钻 尺寸 (GB/T 4258 一 2004 ) 
(单位 : mm) 








0 
Qa=60° 、90° 或 120” (偏差 ; ja? 















































公称 尺 村 | Ju “KI, HKK í MRA d, 
d, dy Qa=60° æ =90° uk 120° e =60° æ =90° uk 120° h9 
8 1.6 48 44 16 12 8 
10 2 50 46 18 14 8 
12.5 2.5 52 48 20 16 8 
16 3.2 60 56 24 20 10 
20 4 64 60 28 24 10 
25 7 69 65 33 29 10 




















前 端 部 结构 不 作 规定 。 
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2.8.2 ”60°*、90°、120° 锥 柄 锥 面 铭 钻 As 
H Es, L$ o ék 
60。 90。 、120° 锥 柄 锥 面 金 钼 尺寸 如 表 2。 28S 市 导 柱 直 柄 90° mtes 


188 所 示 。 带 导 柱 直 柄 90" 锥 面 饮 钻 尺寸 如 表 2-191 
2. 8.3 ” 带 导 柱 直 柄 平底 铭 钻 pe 

带 导 柱 直 柄 平底 鸳 钻 尺 二 如 表 2.199 所 示 。 S6 EAI HESE 90° SEEE 
na TT Sha Ei 90° RETER OFAI 2- 


192 所 示 。 
带 可 换 导 柱 锥 柄 平底 锦 钻 尺寸 如 表 2-190 
表 2-188 60° 、90° 、120° 锥 柄 锥 面 铭 钻 尺寸 (GB/T 1143—2004) 
(单位 : mm) 



























































0 
a=60°、90° 或 120”( 偏 差 : ja 
























































公称 尺寸 | 小 端 直径 AKL MKK 1, m a 
d, dy aw=60。 |a=90° 或 120° | a=60°。 |a=90° 或 120° RRES 
16 3.2 97 93 24 20 1 
20 4 120 116 28 24 2 
25 7 125 121 33 29 2 

31.5 9 132 124 40 32 2 
40 12.5 160 150 45 35 3 
50 16 165 153 50 38 3 
63 20 200 185 58 43 4 
80 25 215 196 73 54 4 




















D 前 端 部 结构 不 作 规定 。 
R2189 SHARPER (GB/T 4260 一 2004) (Hf: mm) 
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( 续 ) 
切削 直径 导 柱 直径 柄 部 直径 
| 首长 | IK | 柄 长 | 导 柱 长 
di + ds 
L l 一 l, 
z9 e8 h9 
2 <d, £3.15 45 7 
3.15 <di<5 F 56 10 
5 <d, S8 按 引 导 孔 直径 配套 要 求 规定 | |! 71 14 31.5 
8<d <10 | (最 小 直径 为 : d, =1/3di) P 
10 <d; <12. 5 10 H 
12.5 <d, <20 12.5 100 22 40 





< 





E: 图 为 切削 直径 d, KF 5mm WEARER E 
表 2-190 ” 带 可 换 导 柱 锥 柄 平底 铭 钻 尺寸 (GB/T 4261—2004) (单位 : mm) 








































































































切削 直径 导 柱 直径 
d, d, ds 3 
9 8 Hg da l l l, l, KRAHE 
KF 至 大 于 至 
12.5 16 3 14 4 M3 132 22 30 16 
16 20 6.3 18 S M4 140 25 38 19 2 
20 25 8 22. 4 6 M5 150 30 46 23 
25 31:5 10 28 8 M6 180 35 54 27 i 
31.5 40 12.5 35.5 10 M8 190 40 64 32 
40 50 16 45 12 M8 236 50 76 42 å 
50 63 20 56 16 M10 250 63 88 53 








K 2-191 SAEI 90° $R (GB/T 4263—2004) (单位 mm) 











































































































































































































直 柄 机 用 铵 刀 适 用 于 孔 的 半 精 加 工 及 精 加 















































尺寸 如 表 2-197 所 示 。 

















184 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
切削 柱 直 径 部 直径 
人 WERE] ue | gp | kL | sak 
di d, ds 
h l; = l, 
z9 e8 h9 
2<d £3.15 45 7 
3.15 <d <5 -d 56 10 
5<d, <8 按 引 导 孔 直径 配套 要 求 规定 Bi 71 14 31.5 ad 
8 <d, <10 | (最 小 直径 为 : d, =1/3di) ° 
10 < di <12.5 10 s) 18 599 
12.5 <d, <20 12.5 100 22 40 
注 : 图 为 切削 直径 d, AF 5mm WRAAE 
R 2-192 带 可 换 导 柱 锥 柄 90" 锥 面 锦 钻 尺寸 (GB/T 4264—2004) 
(单位 : mm) 
DJ] Er FHER 
d d, H 万- -He 
; e8 E pa d; L l ls ly i _ 
H8 d, 出 锥 号 
大 于 至 大 于 至 
12.5 16 6.3 14 4 M3 6 132 22 30 16 
16 20 6.3 18 5 M4 6 140 25 38 19 2 
20 25 8 22.4 6 M5 7.5 150 30 46 23 
25 | 10 28 8 M6 9.5 180 35 54 27 i 
31.5 40.4 12.5 3 10 M8 12 190 40 64 32 
P 工 ， 其 规格 尺寸 如 表 2-194 所 示 。 
2.9 $ 2. RRNA 
铵 刀 是 用 来 加 工 较 精密 孔 的 刀具 ， 常 用 高 英 氏 锥 柄 机 用 匀 刀 的 规格 尺寸 如 表 2-195 
速 钢 或 硬 质 合 金 制作 。 所 示 。 
T 3. mA HRA 
75 人 = = k. . 
29.1 JBE JLI S ETA IUBE, AEA, = 15°, 
BEJI WJ EZJLUTEXOIK 2-193 所 示 。 T| k 6 EJ 28, EAE, E EA 
| 机 用 贸 刀 型 式 和 规格 尺寸 如 表 2-196 所 示 。 
2.9.2 常 Ç 形状 与 规 ` ; ; 
E AALT BJJJZ K 5 3048 2 sf 4， 带 刃 倾角 莫 氏 锥 柄 机 用 铵 刀 
1. HIA 带 刃 倾角 黄 氏 锥 柄 机 用 匀 刀 的 型 式 和 规格 
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表 2-193 $2J]8BJ FEE JU 24 


4 一 4 放大 














Co 











锥 柄 机 用 铵 刀 








4 一 铵 刀 直 径 
0— RTB K 




















总 长 1 一 工作 部 分 4 一 柄 部 5 一 切削 部 分 4 一 圆柱 校准 部 分 







































































































































































主 偏 角 yy 一 前 角 a 一 后 角 w 一 齿 间 夹 角 batea F—I U SJ 
贸 刀 切削 部 分 材料 
加 工 材料 高 速 钢 硬 质 合 金 高 速 钢 硬 质 合金 
A ya (°) 后 角 au/ (°) 
RIE 0-4 0~ -5 6~12 6~8 
中 硬 钢 5~10 -5~ -10 6~12 
不 锈 钢 、 耐 热 钢 8~12 一 5~8 一 
铜 合金 0~5 = 10 ~12 — 
镁 合金 5~8 - 10 ~12 = 
铝 和 铝 合金 5~10 = 10 ~12 = 
铸铁 0 5 6~8 8~10 
表 2-194 AYLA (GB/T 1132—2004) (单位 : mm) 
I 
I J, 
a) 直径 4 小 于 或 等 于 3.75mm £ 7] 
缩 柄 部 分 的 直径 是 任 选 的 | 
k] Essl 
L l 1 
L 
b) 直径 d KF 3.75mm $J] 
(1) HIAR RABI oF 
d d, L l L 
1.4 1.4 
40 8 
(1.5) 1.5 
1.6 1.6 43 9 
1.8 1.8 46 10 
2.0 2.0 49 11 
2 282. 53 12 





























(1) BADHER TERERAA RS 



















































































d d, L L 
2.5 2.5 57 14 
2.8 2.8 

61 15 
3.0 3.0 
3.2 3.2 65 16 
3.5 3.5 70 18 
4.0 4.0 75 19 
4.5 4.5 80 21 
5.0 5.0 86 23 
5.5 5.6 

93 26 

6 5.6 

7 7.1 109 31 

8 8.0 117 33 

9 9.0 125 36 
10 133 38 
11 142 41 

— 10.0 
12 
151 44 
(13) 

14 160 47 
(15) 12.5 162 50 
16 170 52 
(17) 175 54 

—— 14.0 

18 182 56 

(19) 189 58 
16.0 
20 195 60 





























注 ， 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 


























































































































(2) 直 柄 机 用 铵 刀 以 直径 分 段 的 尺寸 

4 d d, L l 
>1.32 ~1. 50 40 8 
>1.50 ~1.70 43 9 
>1.70 ~1.90 46 10 
>1.90 ~2. 12 49 11 
>2. 12 ~2.36 d =d 53 12 
>2.36 ~2.65 S57 14 
>2.65 ~3.00 61 15 
>3. 00 ~3.35 65 16 
>3.35 ~3.75 70 18 
>3.75 -4.25 4.0 75 19 
>4.25 -4.75 4.5 80 21 
>4.75 ~5. 30 5.0 86 23 
>5. 30 ~6. 00 5.6 93 26 
>6. 00 ~6. 70 6.3 101 28 
>6.70 ~7. 50 7.1 109 31 
>7. 50 ~8. 50 8.0 117 33 
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(2) 
(2) HADUH EZI U BLS FEW JS SF 
£ d d, L L h 
>8.50 ~9. 50 9.0 125 36 44 
>9. 50 ~ 10. 60 133 38 
>10. 60 ~11. 80 10. 0 142 41 46 
>11. 80 - 13.20 151 44 
>13. 20 - 14. 00 160 47 
>14. 00 ~ 15. 00 12.5 162 50 50 
>15. 00 ~ 16. 00 170 52 
>16. 00 ~17. 00 175 54 
>17. 00 ~18. 00 Wad 182 56 > 
>18. 00 ~ 19. 00 189 58 
>19. 00 ~ 20. 00 16.0 195 60 2 
表 2-195 ARHI (GB/T 1132—2004) (单位 : mm) 
| 莫 氏 锥 柄 
(1) 莫 氏 锥 柄 机 用 铵 刀 优 先 采用 的 尺寸 
d L l 莫 氏 锥 柄 号 
5.5 
6 138 26 
7 150 31 
8 156 33 
9 162 36 
10 168 38 i 
11 175 41 
12 182 44 
(13) 182 44 
14 189 47 
15 204 50 
16 210 52 
(17) 214 54 
18 219 56 2 
(19) 223 58 
20 228 60 
22 237 64 
(2A) 268 68 
25 
(26) 273 70 3 
28 277 71 
(30) 281 73 









































































































































































































































188 第 2 章 车 床 常用 刀具 
(1) 莫 氏 锥 柄 机 用 铵 刀 优 先 采 用 的 尺寸 
d L l 莫 氏 锥 柄 号 
32 317 3 
(34) 321 78 
(35) 
36 325 79 
(28) 329 81 
40 
(42) 333 82 Ë 
(4) 336 83 
(45) 
(46) 340 84 
pi 344 86 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
(2) 莫 氏 锥 柄 机 用 铵 刀 以 直径 分 段 的 尺寸 
直径 d L l 莫 氏 锥 柄 号 
>5.30 ~6.00 138 26 
>6. 00 ~6. 70 144 28 
>6.70 ~7. 50 150 31 
>7.50 ~8. 50 156 33 
>8. 50 ~9. 50 162 36 1 
>9. 50 ~10. 60 168 38 
>10.60 - 11. 80 175 41 
>11. 80 - 13.20 182 44 
> 13.20 ~14. 00 189 47 
> 14. 00 — 15. 00 204 50 
>15. 00 ~ 16. 00 210 52 
>16. 00 ~ 17. 00 214 54 
>17. 00 ~18. 00 219 56 
>18. 00 ~ 19. 00 223 58 2 
>19. 00 ~ 20. 00 228 60 
>20. 00 ~21. 20 232 62 
>21. 20 ~22. 40 237 64 
>22. 40 ~ 23. 02 241 66 
>23. 02 ~23. 60 264 66 
>23. 60 ~ 25. 00 268 68 
>25. 00 ~ 26. 50 273 70 
>26. 50 ~ 28. 00 277 71 3 
>28. 00 ~ 30. 00 281 73 
>30. 00 ~31. 50 285 7 
>31., 50 =31. 75 290 77 
>31.75 -33. 50 317 77 
>33. 50 ~35. 50 321 78 4 
>35. 50 ~ 37. 50 325 79 
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( 续 ) 
(2) 葛 氏 锥 柄 机 用 匀 刀 以 直径 分 段 的 尺寸 
直径 d L l 莫 氏 锥 柄 号 
>37. 50 ~40. 00 329 81 
>40. 00 ~42. 50 333 82 
> 42. 50 ~ 45. 00 336 83 4 
>45. 00 ~ 47. 50 340 84 
>47. 50 ~ 50. 00 344 86 
R 2-19% $AH ATERN R (GB/T 1134—2008) 
(单位 : mm) 
(1) 优先 采用 的 尺寸 
d d, L L A 
5.5 
5.6 93 26 36 
6 
7 7, 1 109 31 40 
8 8.0 117 33 42 
9 9.0 125 36 44 
10 133 38 
11 142 41 
10:0 46 
12 
151 44 
(13) 
14 160 47 
(15) 125 162 50 50 
16 170 52 
(17) 175 54 
14.0 52 
18 182 56 
(19) 189 58 
16.0 58 
20 195 60 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
(2) 以 直径 分 段 的 尺寸 
直径 范围 d 
_ 径 范 围 | |. 
RTF EN 
5.30 6. 00 5.6 93 26 36 
6. 00 6. 70 6:3 101 28 38 
6.70 7.50 a 109 31 40 
7.50 8.50 8.0 117 33 42 
8. 50 9. 50 9.0 125 36 44 
9. 50 10. 00 
10.0 133 38 
10. 00 10. 60 46 
10. 60 11. 80 142 41 
10.0 
11. 80 13. 20 151 44 




































































































































































































































































































































































190 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
(2) 以 直径 分 段 的 尺寸 
直径 范围 d 
— 径 范 转 a i i l, 
13. 20 14. 00 160 47 
14. 00 15. 00 12.5 162 50 50 
15.00 16. 00 170 52 
16. 00 17.00 175 54 
14.0 52 
17.00 18. 00 182 56 
18.00 19. 00 189 58 
16.0 58 
19. 00 20.00 195 60 
表 2-197 RARR ( 续 ) 
( GB/T 1134—2008 ) (2) 以 直径 分 段 的 尺寸 
(单位 : mm) pramena 
M = L l 莫 氏 锥 柄 号 
orse 大 于 至 
7.50 | 8.50 156 33 
8.50 | 9.50 162 36 
9.50 | 10.00 L: 38 
~ H s 大 本 2 
= =} 
d L l RRAS 10.60 | 11.80 | 175 41 
Š 136 2 11.80 | 13.20 | 182 44 
9 162 36 
T T F 13.20 | 14.00 | 189 47 
T H3 41 | 14.00 | 15.00 204 50 
12 15.00 | 16.00 210 52 
182 44 
(13) 16.00 | 17.00 214 54 
14 189 47 17.00 | 18.00 | 219 56 
(15) 204 50 18.00 | 19.00 | 223 58 2 
16 210 52 
(17) 514 5 19.00 | 20.00 | 228 60 
18 219 56 20.00 | 21.20 | 232 62 
(19) 223 58 2 21.20 | 22.40 237 64 
A 228 on 22.40 | 23.02 | 241 
(21) 232 62 66 
= 3 i 23.02 | 23.60 | 264 
(23) 241 " 23.60 | 25.00 | 268 68 
(24) 264 25.00 | 26.50 | 273 70 
25 268 68 3 
T267 7 D 26.50 | 28.00 | 277 71 
(27) 3 28.00 | 30.00 | 281 73 
277 71 
28 30.00 | 31.50 | 285 75 
(30) 281 73 31.50 | 31.75 | 290 m 
ES 317 区 31.75 | 33.50 | 317 
(35) 321 78 33.50 | 35.50 321 78 4 
36 325 79 4 35.50 | 37.50 | 325 79 
(38) | 37.50 | 40.00 329 81 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 























5. BAIA 

套 式 机 用 铵 刀 用 于 对 和 孔 进行 精 加 工 和 半 精 加 
T, JIJ H7, H8, H9 三 个 公差 等 级 。 套 式 
机 用 铵 刀 的 型 式 与 基本 尺寸 如 表 2-198 所 示 。 

6. 直 柄 硬 质 合金 机 用 贸 刀 

直 柄 硬 质 合金 机 用 贸 刀 ， 可 切削 硬 材料 ， 
进行 高 速 贸 孔 ， 可 用 于 大 批量 生产 中 。 直 柄 硬 
质 合 金 机 用 贸 刀 的 型 式 和 基本 尺寸 如 表 2-199 
所 示 。 




















Al 


7. 莫 氏 锥 柄 硬 质 合 金 机 用 贸 刀 

莫 氏 锥 柄 硬 质 合金 机 用 铵 刀 的 型 式 和 基本 
尺寸 如 表 2-200 所 示 。 

8. ERA EA RT 

EREE, —J jH FILAS 
AME, FLUS, FLIS RETA IT6 ~ IT7， 表 
面 粗糙 度 值 为 Ral.6 ~ 0.84m, HÆ 2-201 可 
见 , BJA A. AC 型 和 B、BC 型 ， 其 中 ，A 
型 用 于 加 工 通 孔 铸铁 件 ; AC 型 用 于 加 工 通 孔 
WE; B 型 用 于 加 工 不 通 孔 铸铁 件 ; BC 型 用 
于 加 工 不 通 孔 钢 件 。 硬 质 合金 可 调节 浮动 铵 刀 
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的 型 式 和 基本 尺寸 如 表 2-201 所 示 。 

9. 直 柄 机 用 1:50 HETET 

#UH8S fe JJ He ge] 1: 50 锥 度 孔 外 ， 
ERTER 1:50 AFL, EMERE E 
孔 精 度 可 达 IT9 ~ IT10; 孔 的 表面 粗糙 度 值 可 
达 Ral. 6 ~0.8km。 直 柄 机 用 1:50 HEETE 
刀 的 形状 与 基本 尺寸 如 表 2-202 所 示 。 

10. 莫 氏 锥 柄 机 用 1:50 EFF SE £S 

莫 氏 锥 柄 机 用 1: 50 HERET EZ WIER 
和 基本 尺寸 如 表 2-203 所 示 。 

11. HRR RAR KKH EE 

BHEE TERIA EA ADEN E 
EERS, WTE. HET PS AAI 
精 铵 刀 配 合 使 用 ， 以 保证 被 加 工 锥 孔 的 精度 和 
表面 粗糙 度 ; 精 匀 刀 在 加 工 余 量 适当 时 ， 可 单 
JEH. EIX R E HEE TI AAE A EEI K 
形状 和 基本 尺寸 如 表 2-204 所 示 。 

12. ARREA EK tij [E] $E $: 7J 

TEN [b| 8: ë JJ J JÉ 1 MERR SF 01k 2- 
205 所 示 。 




















































































































表 2-198 RHAI] (GB/T 1135 一 2004) 











































































































(1) 米 制 尺寸 (单位 : mm) 
直径 范围 d d i i c 
大 于 至 最 大 
19.9 23.6 10 28 40 
23.6 30.0 13 32 45 2 
30.0 35.5 16 36 50 
35.5 42.5 19 40 56 1.5 
42.5 50.8 22 45 63 
50.8 60. 0 27 50 71 
60. 0 71.0 32 56 80 ap 
71.0 85.0 40 63 90 
85.0 101.6 50 71 100 ad 
(2) 英制 尺寸 (单位 : in) 
直径 范围 d d f i c 
KF 至 最 大 
0. 7835 0. 9291 0. 3937 人 1% 
_ 0.04 
0. 9291 1. 1811 0.5118 1!⁄, 155 











































































































































































































192 第 2 章 EREMI 
( 续 ) 
(2) 英制 尺寸 (单位 : in) 
直径 范围 d 
径 范 围 d, 1 L 6 
大 于 = 最 大 
1. 1811 1. 3976 0. 6299 1 P 
1. 3976 1. 6732 0. 7480 19/16 2773; 0.06 
1. 6732 2. 0000 0.8661 125255 NEA 
2. 0000 2. 3622 1. 0630 PZ DA 
0. 08 
2. 3622 2. 7953 1. 2598 27 3573 
2. 7953 3.3465 1. 5748 21525; Ify 
0.10 
3. 3465 4. 0000 1. 9685 2 73 Bg 
R219 ” 直 柄 硬 质 合金 机 用 铵 刀 (GB/T 4251 一 2008) (单位 : mm) 
一 -一 | 一 
l; 后 二 CN > —= 
í l 
L >] 
a) EW 
= 
~ L= 
x == — i | 
l l 
L =| 
b) RHE ( cx 根据 被 加 工 情况 确定 ) 
(1) 优先 采用 的 尺寸 
d d, E L L 
6 5.6 93 36 
7 7.1 109 40 
8 8.0 117 42 
17 
9 9.0 125 44 
10 133 
11 142 
10.0 46 
12 
151 
(13) 
20 
14 160 
(15) 12.5 162 50 
16 170 
(17) 175 
14.0 52 
18 182 25 
(19) 189 
16.0 58 
20 195 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采 
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( 续 ) 
(2) 以 直径 分 段 的 尺寸 
径 d d, L l l 
>5.3 ~6.0 5.6 93 36 
>6.0 ~6.7 6.3 101 38 
>6.7 ~7.5 7.1 109 40 
>7.5 ~8.5 8.0 117 17 42 
>8.5 ~9.5 9.0 125 44 
>9.5 ~10.6 133 
>10.6~11.8 10.0 142 46 
>11.8 ~13.2 151 
>13.2 ~14.0 160 20 
>14.0 ~15.0 13 162 30 
>15.0 ~16.0 12.5 170 50 
>16.0 ~17.0 175 
>17.0 ~18.0 Ho 182 25 A 
>18.0 ~19.0 189 
>19.0 ~20.0 16.0 195 38 
表 2-200 SISTEASRE n 6 £ HL F1S27J8J Busk aP K as (GB/T 4251—2008) 
(单位 : mm) 
莫 氏 锥 柄 
a 
> L 
a) EA 
英 氏 锥 梦 
Ë - 
S| 
| L 
b) RHE ( 0 根据 使 用 情况 确定 ) 
(1) 优先 采用 的 尺寸 
d L L 莫 氏 锥 度 号 
8 156 
9 162 
10 168 
11 175 1 
12 
182 
(13) 20 
14 189 
(15) 204 
16 210 
(17) 214 
18 219 g 2 
(19) 223 
20 228 

























































































































































































194 第 2 章 车 床 常用 刀具 
( 续 ) 
(1) 优先 采用 的 尺寸 
d L l AREE 
21 232 
22 237 2 
23 241 28 
24 
25 268 
(26) 273 3 
28 277 
(30) 281 
32 317 
z sai š 
36 325 4 
£38) 329 
40 
注 : 括号 内 尺寸 尽量 不 采用 。 
(2) 以 直径 分 段 的 尺寸 
直径 d L l 莫 氏 锥 柄 号 
>7.5~8.5 156 
>8.5~9.5 162 
>9.5~10.0 17 
>10.0 ~10.6 168 1 
>10.6~11.8 175 
>11.8 ~13.2 182 
>13.2~14.0 189 20 
>14.0~15.0 204 
>15.0~16.0 210 
>16.0~17.0 214 
>17.0~18.0 219 25 
>18.0 - 19.0 223 2 
>19.0 ~20.0 228 
>20.0 ~21.2 232 
>21.2 ~22.4 237 
>22.4 ~23.02 28 
>23.02 ~23.6 2l 
>23.6 ~25.0 268 
>25.0 ~26.5 273 
>26.5 ~28.0 277 Š 
>28.0 ~30.0 281 
>30.0 ~31.5 285 
>31.5 ~33.5 317 a 
>33. 5 ~35.5 321 
>35. 5 ~37.5 325 4 
>37.5 -40. 0 329 
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32201 硬 质 合金 可 调节 浮动 匀 刀 (JB/T 7426—2006) (ÍV: mm) 
[| 
> 全 asear ii 
B、BC 型 
(图 中 角度 值 仅 供 参 考 ) 
参 考 
BIRS 。 “| 调节 范围 p | 8 H 硬 质 合金 O fas], 
b, b, b, JER 二 A、 AC 、 w f 
(长 x 宽 x 厚 ) B 型 BC 型 ) 
20 -22-20 x8 20-22 120 
22 -24-20 x8 22-24 22 1.8x2.5x2.0 is 
24 -27-20 x8 24-27 24 lgl 
27 -30-20 x8 27-30 27 
30 -33-20 x8 30-33 130 18 x3.0 x2.0 i 
33 -36-20 x8 33-36 33 
36 -40-25 x12 | 36-40 |36 
40 -45-25 x12 | 40-45 40 eso 1 
45 -5025x112 | 45-50 45 m" 
50 -55-25x12 | 50-55 |50 
55 -60-25 x 12 35-60 |55|% |12 9.5 2 
(60 -65-25x12) | 60-65 |60 i 
(65 ~7025x12) | 65-70 |65 
(70~8025x12) | 70-80 |70 
(50 -55-30 x16) | 50-55 |50 15 
(55 -60-30 x16) | 55-60 |55 
60 -65-30 x16 | 60-65 |60 
65 -70-30 x16 | 65-70 |65 jŠ 
70 -80-30 x 16 70~80 |70 0.10 
80 ~ 90-30 x 16 80-90 80 30|16 1 8 1.8 28x8.0x40 | 0 0-4| -~ 
90 ~10030x16 | 90~100 | 90 0.15 
100 ~11030 x16 | 100~110 100 
110 ~12030 x16 | 110~120 110 š 
120 ~ 135-30 x16 | 120-135 120 
135 -150-30 x16 | 135-150 135 
(80 -90-35 x20) | 80-90 |80 12 
(90 ~10035 x20) | 90-100 | 90 
(100 ~ 110-35 x20) | 100~110 100 10 
(110 ~ 120-35 x20) | 110 ~ 120 110 
(120 ~ 135-35 x20) | 120 ~ 135 120 
(135 -150-35 x20) | 135 -150 135| 3 |218]? 3351025 0 
150 -170-35 x20 | 150-170 150 r 
170 ~ 190-35 x20 | 170 ~190 170 6 
(190 -210-35 x20) | 190 ~210 190 
(210 ~230-35 x20) | 210 ~230 210 
(150 ~ 17040 x25) | 150 ~ 170 150 
(170 ~ 190-40 x25) | 170 ~ 190 170 
190 ~21040x25 11902210 1190 2 |75 15 10 3 P 
210 -230-40 x25 | 210 -230 210 




































































































































































196 第 2 章 车 床 常用 刀具 
R 2-202 直 柄 机 用 1:50 EHT (GB/T 20331 一 2006) (单位 :mm) 
d y d, d, L d, l L 
2 2. 86 1.9 
48 3.15 29 86 
2.5 3.36 2.4 
3 4. 06 2.9 58 4.0 32 100 
4 5.26 3.9 68 5.0 34 112 
5 N 6.36 4.9 73 6.3 38 122 
6 8. 00 5.9 105 8.0 42 160 
8 10. 80 7.9 145 10.0 46 207 
10 13.40 9.9 175 12.5 50 245 
12 10 16. 00 11.8 210 16.0 58 290 
KR 2-203 HHLA 1:50 HETE (GB/T 20332 一 2006) (单位 :mm) 
d y d, d, Ë L 英 氏 锥 柄 号 
5 6.36 4.9 73 155 
6 8.00 5.9 105 187 
5 1 
8 10. 80 7.9 145 227 
10 13. 40 9.9 175 257 
12 16. 00 11.8 210 315 
16 10 20. 40 15.8 230 335 l 
20 24. 80 19. 8 250 377 
25 30. 70 24.7 300 427 i 
30 36. 10 29.7 320 475 
15 4 
40 46. 50 39.7 340 495 
50 56. 90 49.7 360 550 5 
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表 2-204 BS IS [E] E$ EAR HEEE (GB/T 1139—2004) 
HEEJ 
Ai E£ J JX oF 
圆锥 d Ll 1 d, d L l l d, 
代号 锥 度 B /mm /mm/mm/mm /mm | ¿in /in | /in | /in /in 
米 | 4 4.000 |48 |30 |22 | 4.0 |0.1575 | 1% |13% | 7% 10.1575 
1:20 =0. 05 1°25'56" 
制 | 6 6.000 |63 |40 130 5.0 |0.2362 25% | 1% | 1% |0.1969 
0 | 1:19.212 =0.05205 |1°29'27"| 9.045 |93 |61 48 | 8.0 |0.3561 32⁄ | 2 为 | 1% |0.3150 
1 :20. 047 =0. 04988 |1°25'43"| 12.065 |102| 66 | 50 | 10.0 | 0.4750 | 4%, | 2% 17 |0. 3937 
2 | 1:20. 020 =0. 04995 |1°25'50"| 17.780 |121| 79 61 | 14.0 | 0.7000 | 44 | 3% 21% |0. 5512 
莫 氏 3 : 19. 922 =0. 05020 |1°26'16”| 23. 825 |146| 96 | 76 | 20.0 | 0.9380 | 5%% |3% | 3 |0.7874 
4 | 1:19. 254 =0. 05194 |1°29'15"| 31.267 179|119 97 | 25.0 | 1.2310 | 71%, | 4%. | 32% |0. 9843 
5 : 19. 002 =0. 05263 |1°30'26"| 44.399 |222 |150 124 31.5 | 1.7480 | 8⁄4 | 52 | 4% |1. 2402 
6 | 1:19. 180 =0. 05214 |1°29'36"| 63.348 |300 |208 176 | 45.0 | 2.4940 11!⁄ | 82⁄4 61⁄ |1. 7717 
K 2-205 RRR [E] $E EAR til EE (GB/T 1139—2004 ) 
HR 
圆锥 d L l l, d L l li AR 
代号 锥 度 B /mm /mm | /mm | /mm /in /in /in Zin | 锥 柄 号 
米 | 4 4.000 | 106 | 30 | 22 |0.1575 4*%¿ | 1⁄4 | x 
1:20 =0. 05 1°25'56" 1 
制 | 6 6.000 | 116 | 40 | 30 |0.2362 | 4%, | 1% 12⁄4 
0 | 1:19.212 =0.05205 |1°29'27"| 9.045 | 137 | 61 | 48 |0.3561 51% | 258 | 1% 
1 
1 :20. 047 =0. 04988 |1°25'43"| 12.065 | 142 | 66 | 50 |0.4750 | 5%, | 2% 1 
$ | 2 | 1:20. 020 =0. 04995 |1°25'50"| 17.780 | 173 | 79 | 61 [0.7000 65 | 34% |22 2 
3 : 19. 922 =0. 05020 |1°26'16”| 23.825 | 212 | 96 | 76 |0.9380 | 8%, |3% | 3 3 
K | 4 | 1:19.254=0.05194 1°29"15” 31.267 | 263 | 119 | 97 (1.2310 10%, | 4 | 3⁄4 4 
5 : 19. 002 =0. 05263 |1°30'26"| 44.399 | 331 | 150 | 124 |1.7480 13%, | 52% | 4% ! 
6 | 1:19. 180 =0.05214 |1°29'36"| 63.348 | 389 | 208 | 176 |2.4940 15% | 8⁄4 | 65 i 
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2.10 ik, WFLA BEJI W 
与 使 用 


2.10.1 麻花 钻 的 刃 魔 


麻花 钻 刃 磨 的 质量 ， 直 接 关系 到 钻 孔 的 质 
量 与 效率 。 麻 花 钻 为 磨 时 ， 一般 只 刃 磨 两 个 主 
后 刀 面 , 但 同时 要 保证 后 角 、 顶 角 和 横 为 斜 
角 ， 丸 麻 有 一 定 的 难度 。 刃 磨 不当， 则 严重 影 
响 钻 孔 的 质量 。 

1) 如 果 钻 头 的 锋 角 刃 磨 得 不 对 称 〈 见 图 
2-36) ， 钻 前 时 只 有 一 条 切削 为 工 作 ， 两 边 受 
力 不 平 衡 ,会 造成 孔 中 心 线 偏 移 和 孔径 扩大 ; 
如 果 两 主刀 刃 长 度 不 一 致 ， 销 前 时 会 形成 两 个 
中 心 ， 而 导致 孔径 扩大 。 有 时 ， 上 述 两 种 情况 
会 同时 存在 ， 则 严重 影响 销 孔 精度 ， 并 加 快 外 
头 的 磨损 。 















































图 2-36 ”钻头 刃 磨 常见 的 疯 病 
a) K, >K! ( 锋 角 不 对 称 ) 
b) L, >L, 〈 两 主刀 刃 长 度 不 一 致 ) 
2) 刃 磨 销 头 后 刀 面 时 ( 见 图 237), ## 
头 尾部 摆动 角度 约 在 12。~ 1$。" 之 间 。 如 果 钻 尾 
摆动 角度 过 大 并 超过 砂轮 水 平 中 心 面 时 ， 钻 头 
会 被 磨 成 负 后 角 〈 -w) ， 从 而 不 能 正常 切削 。 
钻头 外 缘 处 的 后 角 一 般 是 8° ~ 20" ， 而 横 
刃 斜 角 的 大 小 与 后 角 有 关 。 后 角 增 大 ， 横 刃 斜 
角 就 会 减 小 。 一 般 地 横 刃 斜 角 是 40。 2 60°, JJ 
磨 时 应 注意 保证 。 
因此 ， 叉 磨 钻头 时 ， 还 应 注意 以 下 几 点 : 
1) 刃 磨 前 ， 应 先 检查 砂轮 ， 如 砂轮 表面 
不 平整 或 跳动 较 大 ， 必 须 对 砂轮 进行 修整 。 
2) 钻头 切 前 为 要 摆平 ， 磨 前 点 大 致 在 砂 
轮 水 平 中 心 面 上 ， 销 头 轴线 与 砂轮 圆柱 面 母线 
在 水 平面 内 的 夹 角 等 于 锋 角 2xk, 的 一 半 ( 见 图 
2-37)。 
3) 为 磨 时 ， 应 注意 磨 前 温度 不 能 太 高， 



















































































摆动 
角度 


背 吃 刀 量 方向 





a +æ 


不 正确 正确 


图 2-37 钻头 不 应 磨 成 负 后 角 
应 经 常 浸 入 水 中 冷却 ， 以 免 钻 头 退火 而 降低 硬 
度 和 切削 能 

4) 当 钻 头 将 要 磨 好 时 ， 注 意 不 要 由 刃 背 
向 为 口 方向 磨 ， 以 防 刃 口 退火 。 

5) 刃 磨 后 ， 应 检查 两 个 主 切削 刃 是 否 对 
称 。 使 用 万 能 角 尺 进行 检查 时 ， 只 需 将 角 尺 搁 
在 钻头 一 边 尺 口上 ， 测 出 角度 和 主 切削 为 长 度 
的 数值 ( 见 图 2-38) ， 然 后 转 过 180° 进 行 同样 
的 测量 ， 如 果 两 者 数值 相等 ， 说 明 钻 头 两 主 切 
削 刃 对 称 。 












































图 2-38 用 万 能 角 尺 检查 
麻花 钻 两 主 切 削 刃 的 对 称 性 


2.10.2 麻花 钻 的 修 磨 


用 标准 麻花 钻头 钻 孔 ， 存 在 加 工 质量 和 生 
产 率 低 的 问题 。 其 中 不 可 忽视 的 重要 原因 是 外 
头 结构 上 存在 着 较 多 的 不 足 之 处 ， 主 要 包括 以 
下 几 点 : 

1) 钻头 主 切 前 为 上 各 点 的 前 角 变 化 很 大 。 
切削 刃 的 外 缘 前 角 大 ， 钻 头 中 心 附近 处 为 负 前 
角 ， 切 削 条 件 很 差 。 
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2) 横 刃 太 长 ， 钻 孔 时 定 心 作用 不 良 ， 钻 
头 容 易 发 生 摆 动 ; 横 刃 的 前 角 为 负 值 ， 刃 口 很 
钝 ， 销 孔 时 挤 刮 金属 ， 使 得 轴 向 阻力 很 大 。 

3) 主 切削 丸 的 全 宽 参 加 切削 ， 切 削 太 上 
各 点 切 下 的 切 层 流 出 速度 相差 很 大 。 切 削 碳 钢 
工件 时 ， 切 导 宽 且 卷 不 紧 ， 占 用 空间 大 ， 容 易 












































探 与 发 热 严 重 ; 主 切 前 为 外 缘 的 刀 尖 角 较 小 ， 
前 角 大 ， 刀 齿 薄 弱 ， 此 处 速度 高 ， 产 生 的 切削 
热 多 ,使 得 主 切削 刃 与 楼 边 转角 处 的 磨损 最 
R, 成 为 钻头 切 前 的 薄弱 环节 。 

标准 麻花 钻 结 构 上 存在 的 上 述 缺 点 ， 如 果 
根据 工件 材料 、 切 前条 件 的 不 同 ， 有 针对 性 地 


























在 螺旋 槽 内 堵塞 ， 排 悄 不 顺利 ， 切 削 液 也 不 易 
注入 切削 区 内 。 

4) 主 切 削 刃 与 棱 边 转角 处 的 切削 速度 最 
高 。 棱 边 上 的 后 角 为 0" ， 故 楼 边 与 孔 壁 的 摩 
































进行 修 麻 ， 就 可 以 改善 麻花 钻 的 切削 性 能 。 常 
用 的 修 磨 方法 如 表 2-206 所 示 ， 分 悄 槽 参数 如 
表 2-207 所 示 ， 修 磨 锋 角 参数 值 如 表 2-208 所 
示 。 








表 2-206 标准 麻花 钻 常用 的 修 磨 方法 


















































































































































EETA 简 图 说 Nl 
修 D 用 砂轮 在 横 刃 处 磨 出 缺口 ， 形 成 新 的 切 前 丸 。 这 
去 种 方法 加 大 了 该 处 的 前 角 ， 使 外 前 时 的 轴 向 力 大 大 
B N ER MIERDA, AORE, rus 
JJ `; e EE 
| 由 
短 
在 主 切 前 刃 上 形成 转折 点 ， 有 利于 分 忆 和 断 局 
修 — “> 
B 
ae 
横 | 字 D t š kaya 
形 加 大 了 横 丸 的 前 角 ， 甚 至 正 前 角 ， 锁 心 强度 有 所 
mi AN 减弱 。 主 要 用 于 外 深 孔 
s N) 
综 
x X 
x 缩短 了 横 刃 ， 加 大 了 修 磨 处 的 前 角 ， 有 利于 分 局 
和 断 悄 。 增 大 了 钻 心 部 分 的 排 忆 空 间 
| A 
麻 
wy 
加 工 较 硬 材 料 时 ， 将 外 缘 处 的 前 刀 面 磨 去 一 部 分 
修 麻 前 (图 a)， 使 主 切 前 刃 外 缘 处 的 前 角 减 小 ， 提 高 该 部 
JA 分 的 强度 和 销 头 的 寿命 。 加 工 较 软 材料 时 ， 将 销 心 
部 分 的 前 角 增 大 (图 b) ， 可 使 切削 顺利 



































修 磨 方法 


( 续 ) 


说 HH 





修 磨 分 
Ji 18 





在 两 主 切削 为 后 刀 面 上 交错 磨 出 小 狭 模 (Eda), 


























已 可 在 前 刀 面 上 开 分 导 槽 〈 图 b)。 这 样 有 利于 排 
骨 ， 可 改善 切削 条 件 ， 适 于 在 韧性 材料 上 钻 较 大 、 











较 深 的 孔 时 使 用 。 前 一 种 修 磨 方法 在 每 次 重 磨 时 都 
须 修 磨 分 习 槽 ， 而 后 一 种 在 制造 钻头 时 就 已 铣 出 。 
修 磨 分 习 模 的 参数 见 表 2-207 
































FF E E 





在 钻头 前 思 面 上 沿 主 切 前 刃 磨 出 断 悄 模 ， 能 起 到 
良好 的 断 习 作用。 主要 用 于 钻 削 韧性 较 大 的 材料 
























































TREH b, 的 过 渡 刃 








在 钻头 主 切 前 刃 与 副 切 前 刃 相 连接 的 转角 处 磨 出 





， 这 样 可 以 强化 刀 尖 和 减 小 轴 

















处 的 散热 条 件 。 在 修 磨 锋 角 的 








向 力 ， 也 改善 了 转 












































同时 ， 对 横 为 也 应 进行 修 磨 ， 使 后 角 适 当 加 大 。 修 






































磨 锋 角 参数 见 表 2-208 





EIJ 
钻头 





R = L= M = (0.6 ~ 0.65)d 
b, = (0.03 ~ 0.05)d 


1 = 主 切 前 刃 长 度 





将 主 切 前 为 外 缘 自修 磨 成 圆 弧 ， 使 此 段 切 前 为 各 
点 的 锋 角 不 等 ， 由 里 向 外 逐渐 减 小 。 靠 销 心 的 一 段 





切 前 为 仍 保持 原来 





的 直线 为 ， 这 样 切 前 刃 长 度 增 





加 ， 单 位 长 度 负荷 减 小 ， 且 改善 了 转角 处 的 散热 条 





IF, EATEN, H 
碳 钢 薄板 上 的 小 孔 





减少 钻 透 时 的 毛刺 。 适 于 铅 低 




















修 磨 校 边 ， 使 原来 的 0" 副 后 角 磨 成 6" ~8"， 并 


留 一 条 宽 为 0.1 ~0. 














2mm 的 刃 带 。 减 少 了 棱 边 与 孔 








壁 的 摩擦 ， 减 小 了 钻头 的 磨损 ， 可 提高 销 头 寿命 一 
倍 。 表 面 有 硬 皮 的 铸铁 不 宜 采 用 这 种 修 磨 方式 的 外 
头 加 工 ， 因 为 这 种 修 磨 方式 减弱 了 棱 边 强度 ， 易 使 











钻头 损坏 
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表 2-207 分 居 槽 参数 




















(单位 : mm) 

































































钻头 直径 d | 总 槽 数 HITE b, L b L ANR c 

12 ~18 2 0.85 ~1.3 2.3 4.6 — 

>18 ~35 3 1.3 ~2.1 3.6 T2 7.2 >f( 进 给 量 ) 
>35 ~50 5 2.1~3.0 5.0 10.0 10.0 

表 2-208 ” 修 磨 锋 角 参 数值 (单位 : mm) 
钻头 直径 4 | by b, l aí 沾 头 直径 b, b, L or 
>10~12 1 2 2 >30 ~40 3.5 了 7 
14° ~11° 

>12 ~ 15 1.5 2.5 3 >40 ~50 4 9 9 

>15 ~20 2 3.5 4 >50 ~60 5.5 11 11 118° 
>20 ~25 2.5 4.5 5 12° ~9° >60 ~70 6.5 13 13 

>25 ~30 3 5.5 6 >70 ~80 T5 15 15 














2.10.3 ” 群 钻 的 刃 磨 


群 外 结构 上 的 优点 和 切削 效率 高 是 十 分 明 
确 的 ( 见 2.5 r) 但 是 要 发 挥 群 外 加工 的 优 
越 性 ， 正 确 刃 磨 是 十 分 重要 的 环节 。 因 此 ， 在 
刃 磨 标准 群 钻 的 外 直 刃 、 月 牙 槽 、 横 刃 及 分 导 
曹 时 ， 必 须 遵循 下 述 的 操作 要 领 。 
刃 磨 群 外 时 ， 可 以 采用 WA46-60K-LV 型 
号 砂轮 。 修 整 砂轮 时 ( 见 图 2-39) ， 除 将 砂轮 
外 圆 及 侧面 修平 整 外 ， 砂 轮 圆 角 不 得 大 于 标准 
群 钻 参数 表 ( 见 表 2-175) 中 标 出 的 圆 弧 半径 
R f. 
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图 2-39” 刃 魔 群 钻 砂轮 的 修整 

(1) 群 钻 各 部 分 刃 磨 的 操作 要 领 

1) HEREJES EJ (WE 240), J 

磨 时 需 将 钻 丸 摆平， 钻头 轴 线 向 左倾 斜 以 形成 
锋 角 k,。 当 钻 刃 接 触 砂轮 开始 丸 磨 时 ， 一 手 握 
住 钻头 某 个 固定 部 位 作 支 点 ， 一 手 将 销 尾 上 下 
摆动 ， 同 时 吃 刀 磨 出 后 面 ， 保 证 外 丸 后 角 a。 
钻 尾 摆动 时 ， 不 得 高 于 水 平面 ， 以 免 磨 出 负 后 
角 。 






































刃 磨 后 面 时 ， 只 允许 从 刃 口 向 为 背 方 向 进 
行 。 特 别 是 在 切 前 刃 即 将 磨 好 成 形 时 ， 切 不 可 























图 240 刃 磨 群 钻 的 外 直 刃 
H JJI 6] JJ 116] B8 B, BUARI HOE 
Ko 























2) JJ H Rs 〈 见 图 241) 的 操作 步骤 
如 下 所 述 。 





刃 磨 群 钻 月 牙 模 


图 2-41 
O 手持 钻头 ,使 主 切 前 为 基 本 水 平 ， 以 
保证 侧 后 角 a 为 正 值 。 外 直 为 的 外 缘 点 不 允 








许 上 普 ， 和 否则 会 出 现 负 值 后 角 ， 并 使 横 丸 斜 角 
变 小 。 

D FRIJE, AKF ARRIE 
稳 送 进 ， 磨 出 月 牙 槽 后 面 〈 见 表 2-175 图 ) ， 
ERAMI, MAHERE RAIK Lo 
WREE RA EFRO RE, WEA 
还 应 在 水 平面 内 作 微小 的 摆动 ， 以 获得 所 需 的 














x 
































RR 值 。 


© ARHI EEEH 
或 绕 钻 轴 转 动 ， 否 则 横 刃 变 成 5 形 ， 横 为 斜 角 




















内 上 下 摆动 ， 





变 小 ， 而 且 圆 绝 形 状 也 不 易 控制 对 称 。 


@ 将 钻头 翻转 180* 刃 磨 另 一 边 的 后 刀 
面 时 ， 应 特别 注意 保持 圆 弧 与 钼 心 尖 的 对 称 





性 。 





图 2-42 


头 轴线 应 向 左 
EJ 18046 W 




















钻 心 移动 ， 磨 出 前 


AJR Tó 


JJ ERT 
3) 如 图 2-42 PR, RRR ERTE JJI, £H 





刀 面 ， 


项 斜 15°* ， 尾 柄 向 下 约 55°, ZF 
之 间 的 夹 角 为 7 (AIRM) 
开始 刃 磨 时 ， 钻 头 上 的 磨 削 点 逐渐 由 外 刃 背 向 
RIEAN J AA y, 和 











由 外 向 内 刃 磨 时 ， 磨 前 量 应 当 由 大 到 小 ， 
表 2-209 群 钻 刃 磨 常见 的 症 病 及 原因 








磨 至 钻 心 处 要 轻 ， 防 止 刃 口 退火 。 

刃 磨 时 ， 要 严防 因 外 直 刃 与 砂轮 侧面 之 间 
的 夹 角 7 太 小 ， 而 磨 到 圆 弧 六 甚至 外 直 为 。 内 
JIRA z 的 数值 要 求 并 不 严 ， 但 要 求 两 个 角 
保持 大 小 一 致 。 此 外 ， 钻 心 部 分 不 要 磨 得 过 
薄 。 

4) JAIEZ EWIE (ILE 2-43), 
最 好 选用 橡胶 切割 砂轮 ， 也 可 用 普通 小 砂轮 ， 
但 砂轮 圆 角 半径 要 修 小 一 点 。 




































































图 2-43 ” 刃 磨 群 钻 外 直 丸 上 分 导 权 

手持 钻头 并 目测 两 外 直 刃 ， 如 两 外 直 丸 有 
高 有 低 ， 则 应 选择 较 高 的 一 为， 使 片 砂轮 侧面 
(或 小 砂轮 的 圆 角 平分 面 ) 与 它 垂 直 ， 并 对 准 
外 直 为 的 中 间 。 销 头 接触 砂轮 开始 尺 磨 时 ， 同 
时 在 垂直 面 内 摆动 钻 尾 ， 磨 出 分 居 槽 和 分 居 槽 
则 后 角 ， 并 保证 覃 距 、 槽 宽 和 槽 深 。 
群 钻 刃 磨 不 当 ， 和 常 发 生 多 种 疣 病 ， 影 响 群 
钻 的 加 工效 果 。 群 销 刃 磨 时 ， 常 见 的 问题 及 其 
原因 如 表 2-209 所 示 。 

























































































疫病 产生 后 果 产生 原因 
中 心 偏 移 
钻头 偏 移 ， 造 成 主 切 i TERTE 
eo | 钻 出 孔 大 刃 磨 时 观察 不 仔细 
EHK JAJEK 
Pa i AJÉN TENER RIMITA 
横 刃 不 在 中 心 线 上 O 钻 出 孔 大 修 磨 横 丸 时 ， 两 边 修 磨 不 均 
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( 续 ) 





JEN 产生 后 果 产生 原因 














两 月 牙 弧 横 不 对 称 ， 
5 出 刃 磨 时 未 注意 观察 
一 个 千里， 一 个 靠 外 © Dai i 




















ERRAT, Mk 


J] É Rna 
交办 本 而 生 9 让 王宫 砂轮 侧面 的 夹 角 不 一 至 


外 出 孔 大 










































































切削 刃 强度 降低 、 散 热 
不 好 ， 钻 钢 件 时 产生 抖动 ， 
易 扎 刀 ， 但 适 于 钻 铝 合金 


修 磨 横 丸 时 ， 销 尾 下 倾 太 
大 ， 超 过 55° 








磨 月 牙 槽 时 ， 钻 头 轴线 与 砂 
AZERA 2k' 省 ES JA NEZI š 
£ x! 小 D 钻头 易 断 尖 Aij 语 天 区 冰鞋 5 





















































此 处 磨 深 了 
修 磨 横 丸 时 ， 钻 尾 下 倾 和 左 
[心太 蒲 6 心 强度 低 ， 容 易 月 尖 | 
钻 心太 薄 钻 心 强度 低 ， 容 易 毅 尖 ERK 
:前 角 减 少 ， 使 | 修 磨 横 丸 时， 外 直 刃 与 砂轮 
内 直 刃 过 长 月 牙 弧 处 前 角 减 少 ， 使 | 修 磨 横 丸 时 ， 外 直 刃 与 砂轮 


切削 条 件 变 坏 侧面 夹 角 过 小 
































磨 月 牙 槽 时 ， 外 直 刃 未 放 
F, EW 





B 点 处 无 侧 后 B REJI RD 
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E A 1fuk AS Eu 2 J3 
JUKI R KK 站 不 好 或 不 起 分 由 作 | 砂轮 圆周 过 大 
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( 续 ) 
疫病 产生 后 果 产生 原因 

wE | BET, BETES) 

_ =Z 钻 孔 时 产生 强烈 振动 ， lt 
外 刃 后 角 过 大 sA Y Mea AK, MIRROR 

心平 

偏差 为 正 值 ( 见 表 2-210)。 例 如 外 径 尺 寸 为 


2.10.4 ” 扩 孔 钻 外 径 极 限 偏差 的 选择 
同一 直径 尺寸 的 扩 孔 钼 ， 用 于 贸 孔 前 的 扩 

fL (1 号)， 其 直径 极限 偏差 为 负 值 ， 用 于 精 

度 要 求 不 太 高 孔 的 终 加 工 (2 号 ) ， 直 径 极限 

















50mm 的 硬 质 合金 套装 扩 孔 销 ,，1 号 的 上 、 
下 偏差 分 别 为 3 名 mm, 2 号 W taos mm, 


因此 ， 应 当 根 据 加 工 要 求 来 选择 扩 孔 外 号 
数 。 













































































表 2-210” 硬 质 合金 套装 扩 孔 钻 的 基本 尺寸 及 其 极限 偏差 (单位: mm) 
D (外 径 ) L (长 度 ) d (内 径 ) 
极限 偏差 
基本 尺寸 _ 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
1 号 扩 孔 钻 2 号 扩 孔 钻 

=0.25 +0. 08 

30 -0.29 40.04 40 -1.6 13 +0. 019 
一 0. 29 +0. 08 

32 ~34 -0.34 +0.04 40 -1.6 13 +0. 019 
一 0. 29 +0.10 

35 ~40 -0.34 +0.05 45 -1.6 16 +0. 019 
一 0. 29 +0. 10 

42 ~48 _ 0.34 +0.05 50 -1.6 19 +0. 023 
一 0. 29 +1.0 

50 _ 0.34 +0.05 kete] -1.9 22 +0. 023 
-0.35 +0.12 

52 ~ 55 -0.41 +0.06 55 -1.9 27 +0. 023 
-0.35 +0.12 

58 ~70 -0.41 +0.06 60 -1.9 27 +0. 023 
-0.35 +0.12 

72 ~ 80 _ 0.41 +0.06 65 -1.9 32 +0. 027 

DETR 821), REE, WERKE 
2.10.5 $7] AiR a 2 E i ee 
iz 双 极 限 偏差 的 选择 以 及 菏 壁 件 时 ， 铵 后 孔 因 弹性 恢复 而 缩小 ， 其 
匀 刀 是 定 尺寸 刀具 ， 故 匀 孔 的 尺寸 精度 与 








匀 刀 的 直径 尺寸 有 着 密切 的 关系 。 但 是 ， 和 锐 刀 
加 工 出 孔 的 实际 尺寸 ， 往 往 不 等 于 匀 刀 的 实际 
及 十 。 用 高 速 钢 铵 刀 铵 孔 时 ， 一 般 情况 下 (W 
壁 件 除 外 ) B FEJ JIA D, TA 
与 匀 刀 的 安装 误差 、 积 悄 瘤 的 作用 以 及 工件 材 
料 、 贸 前 用 量 、 切 前 液 等 因素 的 影响 ， 贸 出 的 
工件 孔径 比 铵 刀 校 准 〈 圆 柱 ) 部 分 实际 直径 
稍 大 。 孔 径 的 扩大 量 P 称 为 扩张 量 ， 用 硬 质 合 













































































减 小 量 P, 称 为 收缩 量 。 这 样 一 来 ， 一 个 不 容 
忽视 的 问题 是 ， 贸 刀 的 直径 尺寸 在 一 定 范 目 
内 ， 才 能 加 工 出 精度 符合 要 求 的 孔 。 此 外 ， 
EJIE EEE, JEA 4 WOW |N JJ BJ EL 4€ 
才 ， 为 了 延长 铵 刀 的 寿命 ， 必 须 给 铵 刀 一 定 的 
磨损 储备 量 ， 这 就 必然 使 匀 刀 与 被 加 工 孔 之 间 
的 直径 尺寸 出 现 差异 。 例 如 加 工 $20H7 
(42071 mm), $20H8 (20 和 mm). 
$20H9( p20 mm) 同一 尺寸 三 种 精度 的 孔 ， 
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铵 刀 直 径 尺 寸 分 别 为 9201597 mm, $20% 


+0.009 +0.016 
+0.044 
mm 和 p20 ;005mmo 


P(max) 





= 











dó (max) 


图 2-44 ZJ] Bë BJ8fi E 
(EETL FLID K) 
A 一 孔径 公差 P(max) 一 最 大 扩张 量 
P(min) 一 最 小 扩张 量 G— JJ thl 
造 公差 一 贸 刀 磨损 储备 量 
dw (max) 一 孔 的 最 大 极限 尺寸 
dw (min) 一 孔 的 最 小 极限 尺寸 
do ( max) 一 贸 刀 最 大 极限 尺寸 
do( min) —#ë JJ 27] BE JN SF 
dy JJ JN SF 
现 以 $20H7 fL BIM T. Z fL J BETI 39 Bl, 
RIITELI BÍR THR R 248, b) É) 
如 何 根 据 被 加 工 孔 的 尺寸 公差 和 加 工 状况 来 确 
定 。 在 匀 孔 加 工 中 ， 如 果 和 忽视 了 这 一 点 ， 则 难 
DRHE EEPL IITE SE o 
1) "482 fL) FLP KHT, H E| 2-44 可 
见 ， 孔 径 公 差 A = 0.021mm， 饺 孔 的 最 大 扩张 
量 P(max) = 0. 15A = (0. 15 x 0.021) mm = 
0. 004mm。 由 于 孔 的 最 大 极限 尺寸 dy ( max) = 
20. 021mm， 故 铵 刀 的 最 大 极限 尺寸 d (max) 
=dw(max) — P( max) = (20.021 -0.004) mm 
=20. 017mm, EJI H i) yE 2:25 G = 0.354 = 
(0. 35 x 0. 021)mm = 0. 008mm , EKE JI WJ 3 ¿|N 
BERF dy (min) = d, ( max) - G = (20. 017 - 
0.008)mm =20. 009mm， 即 加 工 $820H7 和 孔 的 贸 
刀 尺 寸 为 p201% mm。 如 取 贸 孔 的 最 小 扩张 
Œ P(min) =0. 003mm, IIJ JJ 9 JR Bë JN SF dor 
= (20 — 0. 003 )mm = 19. 997mm , T E JJ BJ Jš Jn 
储备 量 H = d, (min) - di = (20. 009 - 19. 997) 
mm =0.012mm。 显 然 ， 如 果 贸 刀 的 实际 尺寸 
达到 最 大 极限 尺寸 (20 +0.017)mm, JH H18 
可 以 增 大 到 (0. 012 +0. 008 ) mm =0. 02mm, 
了 解 匀 思 直径 与 被 加 工 孔 尺寸 之 间 的 关 
















































































系 ， 对 正确 使 用 匀 刀 有 着 十 分 重要 的 作用 。 由 
于 匀 孔 的 扩张 量 P 一 般 是 由 实验 所 得 , 约 为 
0.003 ~ 0.03mm， 则 收缩 量 P, 约 为 0.005 ~ 
0. 02mm, 在 上 例 中 , 令 饮 了 筷 的 最 大 扩张 
Œ P (max) =0.004mm， 如 果 贸 刀 的 实际 尺寸 
为 20.017mm， 而 贸 出 的 孔径 大 于 20.021mm, 
显然 是 饺 孔 的 实际 扩张 量 P (max) > 0. 004mm 
所 致 。 假 如 实验 得 出 P. (max) = 0.009mm， 此 
时 则 需 对 铵 刀 的 校准 (圆柱 ) 部 分 进行 研磨 修 
IE, 将 其 直径 减 小 到 dy (max) =20.012mm， 即 
可 匀 出 合格 的 孔 。 总 之 ， 从 工具 厂 购买 的 标准 
贸 刀 ， 使 用 中 如 不 合适 、 匀 刀 磨损 改作 其 他 配 
合 精度 以 及 欲 用 来 加 工 较 高 精度 的 孔 时 ， 根 据 
上 述 确定 贸 刀 直径 的 原则 ， 可 自行 研磨 贸 刀 ， 
研磨 方法 参见 图 2-48 及 其 说 明 。 









































































































dw(min) 
dy (max) 
d (max) 


E]245 #£2JJ B BJ zE 
(ETLE fU 4183486) 
人 A 一 孔径 公差 P (min) 一 最 小 收缩 量 
Pi( max) 一 最 大 收缩 量 6 一 制造 公差 
是 一 贸 刀 磨损 储备 dw (max) 一 孔 的 
最 大 极限 尺寸 _dw (min) 一 孔 的 最 小 
极限 尺寸 do (max) —# JJ B KAR 
尺寸 ”do (min) —EX JJ Be MR ER JV SF 
d PETI IER SF 
2) `4B|%e fL, fL46W 38BF, HERTEL 
直径 与 被 加 工 孔径 的 尺寸 关系 如 图 2-45 所 示 。 
由 图 可 见 : 
BEJI WRAKI OF do (max) = dy (max) 
+P, (min) 
ELJI HI MK IM JN SF d (min) = d, ( max) 












































-G 
EIJI WJ JN SF dor = dy (min) + P, ( max) 
BEJI BJ Edi 储备 量 H =d, (min) - dor 

2.10.6 $77 E 5AE 


(1) #2JJ0JJJES JEPHTA T 
孔 的 定 尺寸 刀具 ， 故 铵 万 的 精度 对 被 加 工 孔 的 
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质量 有 重大 影响 。 因 此 ， 对 贸 刀 的 为 磨 有 较 高 
的 要 求 。 铵 刀 切 削 刃 面 的 表面 粗糙 度 值 Ra 不 
能 大 于 0.4 ~ 0.2km。 饺 刀 磨 损 后 ， 一 般 是 丸 
磨 后 刀 面 ( 见 图 2-46)。 先 调整 具 托 片 的 高 
度 ， 使 待 磨 的 切削 为 比 较 刀 中 心 低 一 个 五 值 
来 形成 后 角 a。 












































H = P sina 


H FE J HE 82 7J Pob hg F £ (š 
(mm); 

D——JJ Hí% (mm); 

a 一 一 饺 刀 后 角 (°). 





式 中 H 











E246 JERIKA HA 
JER, RETI BERRIS, FIRE 





a) 


El 2-47 














(EJI A KIRIJI E KAEA BJ Mya, 一 手 推 动 
工作 台 纵 向 进 给 ， 逐 齿 刃 磨 ， 磨 完 一 圈 后 作 一 
次 横向 进 给 ， 继 续 刃 磨 。 刃 磨 时 ， 刀 齿 上 应 留 
有 圆柱 刃 带 5 (b. = 0.2 ~ 0.4mm) EEY 
前 锥 上 的 后 思 面 时 , 先 将 工作 台 转 成 k, + (1° 
~ 3°) 。 由 于 切削 锥 的 后 角 比 较 准 部 分 的 后 角 
稍 大 ， 应 将 齿 托 片 适 当 调 低 一 些 ， 刃 磨 方法 与 
刃 磨 校准 部 分 相同 。 

(2) BT a fA R E 

© ”用 多 刃 角 尺 测 量 贸 刀 的 后 角 。 将 量 块 1 
的 工作 面 与 匀 刀 的 后 刀 面 完全 贴 合 ， 即 可 从 扇形 
刻度 游标 2 上 读 出 后 角 的 度数 ( 见 图 2-47a) 。 

© 用 高 度 游 标尺 测量 。 由 图 247b 可 
见 ， 测 量 出 尺 才 4、C 后 ， 可 按 下 式 计算 后 














































































































2(C -A) 
D 
式 中 AE PEFR SE (mm); 
C—— EX J] J) 8 Di 98 E P R BJ y JE 
(mm); 
D—— JJ Hí% (mm); 
a— JJ ff (°). 


sina = 








b) 


$ 7] a fa BJ N| S 














a) HEJ 

(3) 铵 刀 的 研磨 ”为 了 进一步 提高 铵 刀 的 
BFL, JEJE AEII METS. WT 
在 卧 式 车 床上 进行 ， 用 铸铁 研磨 套 ( 见 图 2- 
48a) 加 研磨 剂 即 可 。 图 2-48b 是 在 车 床上 研磨 
铵 刀 校 准 部 分 刃 带 外 圆 。 车 床 带动 铵 刀 反 向 旋 



































KREE S 











1 b) 用 高 度 游标 尺 测 量 











转 ， 转 速 n =45 ~ 80xvmin， 在 研磨 套 与 饺 刀 接 
触 面 间 加 少量 200# ~ 500# 金 刚 砂 粉 与 煤油 拌和 
的 研磨 膏 ， 研 磨 量 小 时 也 可 只 加 煤油 ， 用 手 捍 
住 研 磨 套 作 往复 运动 进行 研磨 。 人 研磨 时 ， 手 力 
的 大 小 需 根据 研磨 量 的 大 小 来 掌握 ; 往复 运动 















































时 ， 应 控制 研磨 套 超出 铵 刀 工 作 部 分 的 距离 ， 
不 宜 大 于 套 长 的 1/3。 人 研磨 套 各 部 分 尺寸 如 下 : 





























b) 


图 2-48 STRE 
a) 铸铁 研磨 套 (AE) b) DFBS287J rE 
D EE.: 6 =0.5 -0.8mm, KET] EL £€ 
大 小 而 定 
































@ 外 径 : D=28+D', W4 D'MARIE 
刀 贸 出 即 可 。 
© FOR. 宽度 5=0.8~1.0mm， 斜 角 





w =10° 
D KE: 二 等 于 1.5 倍 饺 刀 工 作 部 分 长 度 。 
这 种 研磨 套 内 外 配合 面 是 圆柱 面 ， 调 节 内 
套 与 匀 刀 外 径 的 间 辽 是 利用 装 在 外 套 上 的 三 个 
调节 螺钉 (LES 2-49). 





























螺钉 调节 


图 2-49 研磨 套 内 套 与 铵 刀 
外 径 间 隙 的 调节 
2.10.7 SÄJA FRILLE] BJ e 
1) 贸 前 不 通 孔 或 深 孔 时 ， 切 悄 多 而 又 未 
及 时 排除 时 ， 常 会 造成 贸 刀 刀具 崩 刃 。 此 时 ， 
除 应 及 时 清除 切 悄 外 ， 可 选用 带 刃 倾角 匀 刀 ， 
使 切 导 顺利 排出 ， 如 图 2-50 所 示 。 
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图 2-50 AJETET 
a) JIE b) 排 悄 情况 


zg! sss 
a) b) 


图 2-51 RAI] 
a) ARIER b) ARIER EII 

2) E—JRILIT, PARAME, m eK 
AA R (如 键 槽 ) 等 断 续 表 面 的 孔 时 ， 直 
贸 刀 不 能 保证 切削 过 程 的 平稳 性 ， 而 容易 引起 出 
为 。 因 此 ， 应 采用 螺旋 齿 贸 刀 (LES 2-51). Më 
旋 齿 贸 刀 有 左旋 和 右 旋 两 种 ， 贸 通 孔 时 ， 应 选用 
ANEI, WARTH; BENEFUL, WEA 
PEETI, LEEDS EHEH o 


2.11 丝锥 


丝锥 是 切削 内 螺纹 的 刀具 ， 机 用 丝锥 常用 
高 速 钢 制作 。 丝 锥 各 部 分 名 称 及 代号 如 图 2-52 
所 示 。 


2.11.1 丝锥 结构 与 几何 参数 


(1) 丝锥 的 结构 

1) 丝锥 的 容 层 槽 (Z) 。 丝 锥 的 容 居 覃 数 
一 般 取 决 于 丝锥 的 类 型 、 直 径 及 被 加 工 材料 、 
加 工 要 求 等 〈 见 表 2-211 ) 。 常 用 的 标准 丝锥 
为 三 槽 或 四 柳 。 丝 锥 的 柳 形 常用 双 圆 弧 连 接 
( 见 图 2-53)， 这 种 结构 有 利于 切 眉 的 卷曲 和 
获得 正 前 角 。 

丝锥 芯 部 直径 D，= (0.4 ~ 0.5)d( 丝 锥 大 
径 ) , 刃 背 宽度 F = (0.28 ~ 0.36)d。 
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2-52 








丝锥 各 部 分 名 称 代号 





1 一 丝锥 总 长 ”/ 一 螺纹 部 分 长 度 


切削 锥 长 度 0 一 校准 部 分 长 度 











d 一 大 径 dd, 一 中 径 ”7 一 柄 部 直径 
= 


























背 宽 度 ”xk, 一 主 偏 y Bf a 








方 头 长 度 ao 一 方 头 厚度 F—J] 











后 角 天 一 后 刀 面 铲 背 量 


6 一 牙 形 





























前 刀 面 



































J A—W B 
表 2-211 MEZUR Z 
aay Z=3 Z=4 Z=6 
~ 丝锥 直径 d/mm 
机 用 丝锥 1~11 12 ~52 DAD 
螺母 丝锥 2 ~16 12 ~52 
m” r (WF) 
长 柄 螺母 丝锥 | 3 ~16 12 ~39 

















图 2-53 ”丝锥 的 槽 形 








2) 丝锥 螺纹 的 结构 。 机 用 丝锥 为 磨牙 丝 
锥 ， 通 常 是 铲 背 牙 型 。 虽 然 铲 磨 量 只 有 0.01 
~0.06mm， 但 能 有 效 地 改善 切削 性 能 。 此 外 ， 
机 用 丝锥 螺纹 的 全 长 上 还 有 0. 12 ~ 0.20mm/ 
100mm 的 倒 锥 ， 以 减少 切 前 时 的 摩擦 ， 提 高 
刀具 寿命 。 

(2) 丝锥 切削 部 分 的 几何 参数 

1) 前 角 y, 与 后 角 a,。 标 准 丝锥 的 前 角 
y, 一 般 为 8° ~ 10"; 后 角 a, 是 通过 铲 磨 而 获 
得 ， 机 用 丝锥 的 a, 为 8° ~12°。 丝 锥 的 前 角 过 












































C 一 后 刀 面 
大 ， 容 易 引 起 崩 丸 。 加 工 不 同 材料 丝锥 的 前 角 
y,、 后 角 a, 如 表 2-212 所 示 。 

表 2-212 ”丝锥 的 前 角 与 后 角 













































































工件 材料 前 角 y, 后 角 a, 
低 碳 钢 10° ~15° B12 
中 碳 钢 8° ~10° 6° — 8° 
高 碳 钢 5° ~7° 4° ~6° 
锰 、 铬 钢 、 不 锈 钢 10° ~15° 85... P 
铸铁 2° ~5° 4° ~6° 
铝 及 铝 合金 15° ~20° 8° ~12° 
黄 铜 5° ~10° 4° ~6° 
青铜 0° ~3° 4°~6° 
2) EMF k,。 丝 锥 分 单 支 丝锥 和 成 组 丝 





锥 。 单 支 丝锥 的 切削 锥 长 度 较 长 ， 多 为 7~10 
F, Em k, =4°; 成 组 丝锥 中 ,1 锥 <. = 
4°, 2 #Ë < =6°30', 3 锥 ,=20°。 机 用 丝锥 
wH LAHE, RRIARI, 2263204; 
有 时 也 使 用 一 套 两 支 的 成 组 丝锥 ， 即 在 不 通 孔 
上 攻 螺 纹 时 ， 才 用 精 锥 再 攻 一 次 。 

3) 丝锥 螺纹 的 公差 带 。GB/T 968—2007 
规定 的 丝锥 公差 带 代号 有 HL 、H2 、H3 三 种 。 
Hp, H 适用 于 加 工 的 内 螺纹 公差 带 等 级 为 
4H、5H; H2 适用 于 加 工 的 内 螺纹 公差 带 等 级 
为 5G、6H; H3 适用 于 加 工 的 内 螺纹 公差 带 等 
级 为 6G、7H、7G。 
因此 ， 应 根据 被 加 工 螺纹 的 精度 要 求 来 选 
择 丝 锥 的 精度 等 级 。 
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2.11.2 常用 丝锥 的 类 型 、 规 格 与 基本 
尺寸 


1. 粗 柄 机 用 和 手 用 丝锥 
粗 柄 机 用 和 手 用 丝锥 的 形状 与 尺寸 如 表 2- 
213 所 示 。 
表 2-213 ” 粗 柄 机 用 和 手 用 丝锥 
( GB/T 3464. 1 一 2007) (单位 :mm) 












































1 
x <= 
| 
粗 柄 机 用 和 手 用 丝 儿 
公称 HE 丝锥 | RA 
直径 | 粗 牙 | 细 牙 | 全 长 上 | KEI 
1 0.25 0.2 38.5 3.5 
J:1 0.25 0.2 38.5 $5.3 
1.2 0.25 0.2 38.5 5.5 
1.4 0.3 0.2 40 7 
1.6 0.35 0.2 41 8 
1.8 0.35 0.2 41 8 
2 0.4 0.25 41 8 
2.2 0.45 0.25 44.5 9.5 
2.:5 0.45 0.35 44.5 9.5 














2. 粗 柄 带 颈 机 用 和 手 用 丝锥 

粗 柄 带 颈 机 用 和 手 用 丝锥 的 形状 和 尺寸 如 
表 2-214 所 示 。 

表 2-214 粗 柄 带 颈 机 用 和 手 用 丝锥 

( GB/T 3464. 1 一 2007) (单位 :mm) 


ten 



























































公称 螺 距 丝锥 螺纹 

直径 d 粗 牙 细 牙 全 长 长 度 
3 0.5 | 0.35 48 11 
3.5 (0.6) | 0.35 50 13 
4 0.7 0.5 53 13 
4.5 (0.75) | 0.5 53 13 
5 0.8 0.5 58 16 
(5.5) = 0.5 62 17 
6 1 0.75 66 19 
(7) 1 0.75 66 19 
8,(9) = 0.75 66 19 
8,(9) = 1 69 19 
8,(9) 1.25 = 92 22 
10 Z 0.75 73 20 
10 — |1,1.25| 76 20 
10 1.5 = 80 24 














注 : 带 括号 的 规格 尽量 不 采用 。 
3. 细 柄 机 用 和 手 用 丝锥 
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细 柄 机 用 和 手 用 丝锥 的 形状 和 尺寸 如 表 2- 
215 所 示 。 
表 2-215 细 柄 机 用 和 手 用 丝锥 
(GB/T 3464. 1 一 2007) (单位 :mm) 






































细 柄 机 用 和 手 用 丝锥 
公称 螺 距 丝锥 螺纹 
直径 4d 粗 牙 细 牙 全 长 长 度 
3 0.5 | 0.35 48 11 
3.5 (0.6) | 0.35 50 13 
4 0.7 0.5 53 13 
4.5 (0.75) | 0.5 53 13 
5 0.8 0.5 58 16 
(5.5) 一 0.5 62 17 
6,(7) 1 0.75 66 19 
8,(9) = 0.75 66 19 
8, (9) = 1 69 19 
8, (9) 1.25 — 72 p 
10 二 0.75 73 20 
10 = =- 76 20 
10 1.5 |1,1.25| 80 24 
(11) = = 80 22 
(11) 1.5 |0.75,1| 85 25 
i2 = — 80 23 
12 = 1 84 24 
12 1.75 | 1.25 89 29 
14 ==: 1.5 87 p 
14 一 1 90 25 
14 3 1.25 95 30 
(15) aas 1.5 95 30 
16 — 1.5 92 32 
16 2 1 102 32 
(17) = 1.5 102 33 
18 == 1.5 97 2 
18,20 = 1 104 29 
18,20 2.5 1.5 112 37 
20 一 1 102 22 
22 = 1 109 24 
22 1.5 113 33 
22 2.5 2 118 38 
24 = 1 114 24 
24 3 = 130 45 
24 ~26 = 1.5 120 35 
24,25 — 2 120 35 
27 =30 = i 120 25 
27 ~30 = lisa | 7 37 
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( 续 ) 

公称 MAM 丝锥 螺纹 

直径 4 | 粗 牙 | 细 牙 | 全 长 长 度 
27 3 一 135 45 
30 3.5 3 138 48 
(32),33 | 一 115,2 | 137 37 
33 3.5 3 151 51 
(35),36 | 一 1.5 144 39 
36 = p) 144 39 
36 4 3 162 57 
38 = 1.5 149 39 
39 - 42 一 |1.5,2 | 149 39 
39 4 3 170 60 
(40) = 3 170 60 
42 4.5 |3,(4) | 170 60 
45~(50)| 一 115,2 | 165 45 
45 45 |3,(4) | 187 67 
48 5 3,(4) | 185 67 
(50) 一 3 185 67 
52 ~56 一 |1.5,2 | 175 45 
52 5 3 ,4 200 70 





TI 



































注 ; 带 括号 的 规格 尽量 不 采 





o 





4. 细 长 柄 机 用 丝锥 

细 长 柄 机 用 丝锥 的 形状 与 尺寸 如 表 2-216 
( 米 制 )、 表 2-217 (英制 ) 所 示 。 

5. 螺母 丝锥 (GB/T 967 一 2008) 

(1) 直径 4<5mm 的 螺母 丝锥 ”其 型 式 和 
基本 尺寸 如 表 2-218 所 示 。 

(2) 5mm < d< 30mm HI (EFA) 的 
螺母 丝锥 ”其 型 式 和 基本 尺寸 如 表 2-219 所 
示 。 


























(3) 直径 4d >5mm 的 螺母 丝锥 (WITA) 
其 型 式 和 基本 尺寸 如 表 2-220 所 示 。 

6. 螺旋 构 丝 锥 

螺旋 槽 丝锥 的 型 式 和 尺寸 如 表 2-221 所 
示 。 

7. 55° 非 密封 和 55° 密 封 管 螺纹 丝锥 

(1) G 系列 和 RP 系列 55° 非 密封 管 螺 纹 
丝锥 ”其 型 式 和 基本 尺寸 如 表 2-222 所 示 。 

(2) RC 系列 55° 密 封 管 螺纹 丝锥 ”其 型 
式 和 基本 尺寸 如 表 2-223 所 示 。 

(3) 60° 密 封 管 螺 纹 丝锥 60° 密封 管 螺纹 
丝锥 的 型 式 和 基本 尺寸 ”如 表 2-224 所 示 。 























表 2-216 米 制 螺纹 丝锥 尺寸 (GB/T 3464. 2 一 2003 ) (单位 : mm) 




















































































































Al A—A 
b 一 -一 一 会 站 
== 
O 
代号 公称 WE i l 方 头 
st m f L 
粗 牙 细 牙 Hd | WF | MF (max) a L 
M3 M3 x0. 35 3 0.5 2. 24 11 66 1.8 
0.35 4 
M3.5 M3. 5 x 0. 35 3.5 0.6 2.5 68 2 
M4 M4 x0. 5 4 0.7 3, 15 13 2.5 
73 5 
M4. 5 M4. 5 x0.5 4.5 0.75 3:55 2.8 
0.5 
M5 MS x0.5 5 0.8 16 79 
4 3.15 
M5.5 x0.5 wI = 17 84 6 
M6 M6 x0.75 6 4. 50 3:93 
Í 0.75 19 89 
M7 M7 x0.75 7 5. 60 4.5 T: 
M8 M8 x1 8 6. 30 5.0 
1.25 22 97 8 
M9 M9 x1 9 1 Tal 5.6 
M10 M10 x1 10 1.5 8 24 108 6.3 9 
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(2) 
代号 公称 螺 距 l 方 头 
Ë 
° a 1 
粗 牙 Pula Hd WF | MF (max) a b 
M10 M10 x1.25 10 1.25 24 108 
1.5 8 6.3 9 
M11 — 11 — 25 115 
M12 x1.25 1.25 
M12 12 1.75 9 29 119 AI 10 
M12 x1.5 | 
M14 x1.25 1.25 
M14 14 2 
M14 x1.5 有 82. 30 127 9 12 
一 M15 x1.5 15 — 
M16 M16 x1.5 16 2 LS 
12.5 32 137 10 13 
— M17 x1.5 17 — 
M18 x1.5 
M18 18 
M18 x2 2 
14 37 149 11.2 14 
M20 x 1. 5 L3 
M20 20 2.5 
M20 x2 2 
M22 x 1. 5 1.5 
M22 22 16 38 158 12.5 16 
M22 x2 2 
M24 x1.5 1.5 
M24 24 3 18 45 172 14 18 
M24 x2 2 
表 2-217 英制 螺纹 丝锥 尺寸 (单位 : mm) 
代号 螺 距 (近似 ) 方 头 
- - ' 公称 l 
“统一 制 粗 牙 ” “统一 制 细 牙 ” y d, L 
{d | UNC UNF (max) a L 
(UNC) (UNF) 
No. 5—40 —UNC No. 5—44—UNF 3.175 0.635 0.577 |2.24 11 66 1. 80 3 
No. 6—32—UNC No. 6—40—UNF 3. 505 0894 0.635 | 2.50 i 68 2. 00 
No. 8 一 32 一 UNC No. 8 一 36 一 UNF 4. 166 0.706 | 3.15 73 2.50 5 
No. 10 一 24 一 UNC No. 10—32— UNF 4. 826 TE 0.794 |3.55 16 79 2.8 学 
No. 12 一 24 一 UNC No. 12 一 28 一 UNF 5.486 ` D: 4. 00 17 84 3. 15 6 
1⁄4—20—UNC 1⁄4—28—UNF 6. 350 1. 270 ` 4. 50 19 89 3.55 
5/6—18—UNC 5/16—24—UNF 7.938 1.411 1058 6.30 22 97 5.00 8 
3⁄/8—16—UNC 3⁄/8—24—UNF 9. 525 1. 588 ` 7.10 24 108 | 5.60 8 
7/16—14—UNC 7/16—20—UNF 11.112 | 1.814 E 8. 00 25 115 | 6.30 9 
1⁄2—13—UNC 1⁄2—20—UNF 12.700 | 1.954 ` 9. 00 29 119 7.10 10 
9/16—12—UNC 9/16—18—UNF 14.288 | 2.117 ian 11.20. 30 127 | 9.00 12 
5/8—11—UNC 5/8—18—UNF 15.875 | 2.309 ` 12.50 32 137 |10. 00 13 
3/4—10—UNC 3⁄4—16—UNF 19. 050 | 2. 540 1. 588 14 37 149 11.20 14 
7/8—9—UNC 7/8—14—UNF 22.225 | 2.822 1.814 16 38 158 |12. S0 16 
1 一 8 一 UNC 1 一 12 一 UNF 25.400 | 3.175 2.117 18 45 172 14 18 
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表 2-218 直径 d<5mm 的 螺母 丝锥 

















(1) d<5mm 的 粗 牙 普通 螺纹 用 螺母 丝锥 尺寸 





























代号 称 直 IRIE P L l l; 
M2 2 0.4 12 8 

M2. 2 2.2 36 

TN T 0.45 14 10 
M3 3 0.5 40 15 12 

M3.5 3.5 0.6 45 18 14 
M4 4 0.7 50 21 16 
M5 5 0.8 55 24 19 





























注 : 表 中 切削 锥 长 度 5 为 推荐 尺寸 。 








(2) d=5mm 的 细 牙 普通 螺纹 用 螺母 丝锥 尺寸 












































代号 公称 直 螺 距 PP L l 

M3 x0.35 40 
0.35 11 

M3. 5 x0.35 3.5 45 

M4 x0.5 50 
0.5 15 

M5 x0.5 55 














注 : 表 中 切削 锥 长 度 1; 为 推荐 尺寸 。 
表 2-219 5mm <d<30mm 圆锥 (EFK) 的 螺母 丝锥 














圆 柄 (EFK) 螺母 丝锥 
























































(1) 5mm < d<30mm 圆 柄 粗 牙 普通 螺纹 用 螺母 丝锥 尺寸 
代号 称 直 和 IRIE P L l l; 
M6 6 1 60 30 24 
M8 8 1.25 65 36 31 
M10 10 1.5 70 40 34 
M12 ]2 1.75 80 47 40 
M14 14 ' 90 54 46 
M16 16 95 58 50 
M18 18 
M20 20 2.5 110 62 52 
M22 22 
M24 24 
Ma7 37 3 130 72 60 
M30 30 3.5 150 84 70 





























注 : 表 中 切削 锥 长 度 1, 为 推荐 尺寸 。 
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( 续 ) 
(2) 5mm < d<30mm 圆 柄 细 牙 普通 螺纹 用 螺母 丝锥 尺寸 
代号 公称 直径 d WE P L I ls s 
M6 x0. 75 6 0.75 55 22 17 4.5 
M8x1 1 60 30 25 
M8 x0. 75 ° 0.75 55 22 17 &3 
M10 x1.25 1.25 65 36 30 
M10 x1 10 1 60 30 25 8 
M10 x0. 75 0.75 55 22 17 
M12 x1.5 1.5 80 45 37 
M12 x1.25 12 1.25 70 36 30 9 
M12 x1 1 65 30 25 
M14 x1.5 1.5 80 45 37 
M14 x1 = 1 70 30 25 2 
M16 x1.5 1.5 85 45 37 
M16 x1 16 1 70 30 25 13 
M18 x2 2 100 54 44 
M18 x1.5 18 1.5 90 45 37 14 
M18 x1 1 80 30 25 
M20 x2 2 100 54 44 
M20 x1.5 20 1.5 90 45 37 16 
M20 x1 1 80 30 25 
M22 x2 2 100 54 44 
M22 x1.5 22 1.5 90 45 37 
M22 x1 1 80 30 25 
M24 x2 2 110 54 44 2 
M24 x1.5 24 1.5 100 45 37 
M24 x1 1 90 30 25 
M27 x2 2 110 54 44 
M27 x1.5 27 1.5 100 45 37 22. 4 
M27 x1 1 90 30 25 
M30 x2 2 120 54 44 
M30 x1.5 30 1.5 110 45 37 25 
M30 x 1 1 100 30 25 
注 : 表 中 切削 锥 长 度 5 为 推荐 尺寸 。 
表 2-220 ”直径 4d >5mm 的 螺母 丝锥 CENTA) (单位 : mm) 
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(1) d >5mm 粗 牙 普通 螺纹 用 螺母 丝锥 尺寸 



































































































































































































































公称 直径 方 头 
代号 | BEP L 1 l; dı 
d a L, 
M6 8 1 60 30 24 4.5 3.55 6 
M8 8 1,25 65 36 31 6.3 5 8 
M10 10 1.5 70 40 34 8 6.3 9 
M12 12 1,75 80 47 70 9 7.1 10 
M14 14 3 90 54 46 11.2 9 12 
M16 16 95 58 50 12.5 10 13 
M18 18 14 11.2 14 
M20 20 2.5 110 62 52 16 12.5 16 
M22 22 
18 14 18 
M24 24 
3 130 72 60 
M27 27 22.4 18 22 
M30 30 
3.5 150 84 70 25 20 24 
M33 33 
M36 36 28 22.4 26 
4 175 96 80 
M39 39 
31.5 25 28 
M42 42 
r 195 108 90 
M45 45 
35:35 28 31 
M48 48 
5 220 120 100 
M52 52 40 31.5 34 
注 : 表 中 切削 锥 长 度 1; 为 推荐 尺寸。 
(2) d >5mm 细 牙 普通 螺纹 用 螺母 丝锥 尺寸 
公称 直径 方 头 
代号 “| REP L I ls 4 
d a I, 
M6 x0. 75 6 07S 53 22 17 4.5 E e 6 
M8 x1 1 60 30 25 
<‘ 8 6.3 5 8 
M8 x 0. 75 0.75 55 22 17 
M10 x1.25 1.25 65 36 30 
M10 x1 10 1 60 30 25 8 6.3 9 
M10 x 0. 75 0:75 55 22 17 
M12 x1.5 L 3 80 45 37 
M12 x 1.25 12 1.25 70 36 30 9 71 10 
M12 x1 1 65 30 25 
M14 x1.5 1.5 80 45 37 
— 14 11.2 9 12 
M14 x1 1 70 30 25 
M16 x1.5 1.3 85 45 3⁄1 
— s 16 12.5 10 13 
M16 x1 1 70 30 25 
M18 x2 2 100 54 44 
M18 x1.5 18 1.5 90 45 37 14 11.2 14 
M18 x1 1 80 30 25 
M20 x2 2 100 54 44 
M20 x1.5 20 1.5 90 45 37 16 12:5 16 
M20 x1 1 80 30 25 
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a) 适用 于 M3~M6 





b) 适用 于 M7~M33 
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( 续 ) 
(2) d >5mm 细 牙 普通 螺纹 用 螺母 丝锥 尺寸 
代号 r. IJE P L l l; di 和 

d a L, 
M22 x2 2 100 54 44 

M22 x 1.5 22 1.5 90 45 37 18 14 18 
M22 x1 80 30 25 
M24 x2 2 110 54 44 

M24 x1. 5 24 1.5 100 45 37 18 14 18 
M24 x1 90 30 25 
M27 x2 2 110 54 44 

M27 x1.5 27 1:5 100 45 37 22.4 18 22 
M27 x1 90 30 25 
M30 x2 2 120 54 44 

M30 x1.5 30 1.5 110 45 37 25 20 24 
M30 x1 100 30 25 
M33 x2 2 120 55. 44 

— T 33 25 20 24 
M33 x1.5 1.5 100 45 37 
M36 x3 3 160 80 68 

M36 x2 36 135 55 46 28 22.4 26 
M36 x1.5 1:5 125 45 37 
M39 x3 3 160 80 68 
M39 x2 39 2 135 55 46 
M39 x1.5 1.5 125 45 37 

31.5 25 28 
M42 x3 3 170 80 68 
M42 x2 42 2 145 55 46 
M42 x1.5 tS 135 45 37 
M45 x3 3 170 80 68 
M45 x2 45 2 145 55 46 
M45 x 1. 5 1:5 135 45 37 

M48 x3 3 180 80 68 35:89 28 a 
M48 x2 48 155 55 46 
M48 x 1. 5 1.5 145 45 37 
M52 x3 3 180 80 68 

M52 x2 52 155 55 46 40 31.5 34 
M52 x1.5 1.5 145 45 37 

注 : 表 中 切削 锥 长 度 1 为 推荐 尺寸 。 
表 2-221 螺旋 槽 丝锥 (GB/T 3506 一 2008) (单位 : mm) 











(1) 粗 牙 普通 螺纹 螺旋 槽 丝锥 尺 二 













































































































































































































































































































































































代号 ARABA REP] L l h d, di a h 
M3 3 0.5 48 11 18 3.15 2.12 2.5 : 
M3.5 3.5 0.6 50 20 3.55 2.5 2.8 
M4 4 0.7 13 4 2.8 3.15 
53 21 6 
M4.5 4.5 0.75 4.5 3.15 3.55 
M5 5 0.8 58 16 25 5 3.55 4 7 
M6 6 30 .3 4.5 5 8 
1 66 19 
M7 7 5.6 4.5 4 
M8 8 6.3 5 
1.25 72 2 8 
M9 9 7.1 5.6 
M10 10 80 24 
1.5 8 6.3 9 
M11 11 85 25 
M12 12 1.75 89 29 - 9 = Fi 10 
M14 14 ' 95 30 11.2 9 12 
M16 16 102 32 12.5 10 13 
M18 18 
112 37 14 11.2 14 
M20 20 2.5 
M22 22 118 38 16 12.5 16 
M24 24 130 18 14 18 
Š 45 
M27 27 135 20 16 20 
注 ， 允许 无 空 刀 槽 ， 无 空 刀 槽 时 螺纹 部 分 长 度 尺寸 应 为 1+ (h -1)/2。 
(2) 细 牙 普通 螺纹 螺旋 槽 丝锥 尺寸 
代号 公称 直径 d| HIE P 了 l li d, d, > a I, 
M3 x0. 35 3 a 48 11 18 3.15 2.12 2. 50 : 
M3. 5 x0. 35 3.5 : 50 20 3.55 2.50 2. 80 
M4 x 0. 5 4 13 4 2.8 3.15 
53 21 6 
M4.5 x0. 5 4.5 m 4.5 3.15 3.55 
M5 x0.5 5 : 58 16 25 5 3.55 4 ' 
M5.5 x0. 5 5.5 62 17 26 5.6 4 4.5 
M6 x0. 75 6 30 6.3 4.5 5 8 
0.75 66 19 
M7 x0. 75 7 5.6 4.5 7 
M8 x1 8 6.3 5 
72 22 8 
M9 x1 9 1 7.1 5.6 
M10 x1 
—— 10 80 24 8 6.3 9 
M10 x 1.25 
1.25 
M12 x1.25 
——— 5 1 89 29 9 7.1 10 
M12 x1.5 1.5 
M14 x 1.25 P 1.25 A _ 
MI14 x1.5 95 30 12 9 12 
M15 x1.5 15 
MI6 x1.5 16 1.5 
102 32 12.5 10 13 
M17 x1.5 17 
M18 x1.5 
一 一 一 一 一 一 18 
MI8 x2 2 112 37 14 11.2 14 
_ M20x1.5 | 20 L5 
M20 x2 2 
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( 续 ) 
(2) 细 牙 普通 螺纹 螺旋 槽 丝锥 尺寸 
代号 公称 直径 d| HIE P 了 l L d, d, > a I, 
M22 x1. 5 1.5 
一 一 一 22 118 38 16 12.5 16 
M22 x2 2 
M24 x1.5 1.5 
一 一 一 24 
M24 x2 2 
130 45 18 14 18 
M25 x1.5 1.5 
一 一 一 一 25 
M25 x2 2 
M27 x1.5 1.5 
一 一 一 一 27 
M27 x2 2 
M28 x1.5 1.5 
—— —— 28 127 37 = = 
M28 x2 2 20 16 20 
M30 x1.5 1.5 
M30 x2 30 2 
M30 x3 3 138 48 
M32 x1.5 1.5 
一 一 一 一 一 一 3 
M32 x2 2 
137 37 
M33 x1.5 1.5 22. 4 18 22 
M33 x2 33 2 
M33 x3 3 151 51 
注 : 允许 无 空 刀 槽 ， 无 空 刀 覃 时 螺纹 部 分 长 度 尺寸 应 为 1+ (l, -71)/2。 
表 2-222 G 系列 和 Rp 系列 55° 非 密封 管 螺纹 丝锥 (GB/T 20333 一 2006 ) 
(单位 : mm) 
4 一 4 
< 
G 系列 和 Rp 系列 55° 非 密封 管 螺 纹 丝锥 尺寸 
每 英寸 基本 直径 方 头 
螺纹 代号 IRE = d l L 
牙 数 d ' " L 
1/16 28 7.723 5.6 14 52 4.5 7 
0.907 
1⁄8 28 9. 728 8 15 59 6.3 9 
1⁄4 19 13.157 TE 10 19 67 8 11 
3⁄8 19 19. 662 i 12.5 21 75 10 13 
1⁄2 14 20.955 16 > 87 12.5 16 
(5/8) 14 22.911 an 18 91 14 18 
3⁄4 14 26.441 : 20 28 96 16 20 
(7/8) 14 30.201 22.4 29 102 18 22 
1 11 23. 249 25 33 109 20 24 
144 11 41.910 31.5 36 119 25 28 
2. 309 
1% 11 47. 803 37 125 
35.5 28 31 
134 11 53. 746 39 132 
































































































































































































































218 第 2 章 车 床 常 用 刀具 
( 续 ) 
每 英寸 基本 直径 方 头 
螺纹 代号 WE = d l L 
牙 数 d I P b 
2 11 59. 614 41 140 
40 31.5 34 
24 11 65.710 42 142 
21⁄4 11 75. 184 2.309 45 45 153 353.3 38 
3 1i 87. 884 50 48 164 40 42 
31⁄ 11 100. 330 63 50 173 50 51 
4 11 113. 03 71 S3 185 56 56 
注 : 表 内 括号 内 的 尺寸 应 尽 可 能 避免 使 用 。 
表 2-223 Rc 系列 55° 密 封 管 螺纹 丝锥 (GB/T 20333 一 2006) (单位 : mm) 
Re 系列 55° 密 封 管 螺纹 丝锥 尺寸 
每 英寸 基本 直径 j: 方 头 
螺纹 代号 螺 距 ~ | d l L 
i 牙 数 d ' < ¿ L: 
1/16 28 7.123 5.6 14 52 4, 5 7 
0.907 10.1 
1⁄8 28 9. 728 8 15 59 6.3 9 
1⁄4 19 13. 157 153; 10 19 67 15 8 11 
3⁄8 19 16. 662 j 12.5 21 75 15.4 10 13 
172 14 20. 955 1.814 16 26 87 20.5 12.5 16 
3⁄4 14 26.441 ` 20 28 96 21.8 16 20 
1 TI 33. 249 25 33 109 26 20 24 
144 11 41.910 31,5 36 119 28.3 25 28 
11⁄4 11 47. 803 E s Me 3⁄7 125 28.3 28 31 
2 11 59.614 40 41 140 S32 ss 34 
2. 309 
23 1i 75. 184 45 45 153 37.1 35.3 38 
3 11 87. 384 50 48 164 40.2 40 42 
3 11 100. 33 63 50 173 41.9 50 51 
4 11 113. 030 71 53 185 46.2 56 56 
R 2-224 60° 密 封 管 螺纹 丝锥 (JB/T 8364. 2 一 2010 ) (单位 : mm) 
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( 续 ) 
代号 每 de WE I i z d N p (l) 
NPT 内 的 牙 数 P 
1⁄16 17 
21 0.941 11 54 8.0 6.3 9 2.8 
1⁄8 19 
1⁄4 62 11.2 9 12 
18 1.411 16 27 4.3 
3⁄8 65 14 11.2 14 
1⁄2 79 18 14 18 
14 1.814 21 35 TI 
3⁄4 83 22.4 18 22 
1 26 95 28 22.4 26 
144 102 35.5 28 31 
=— 15 2. 209 27 44 6.7 
11 108 40 31.5 34 
2 28 108 50 40 42 
I 特殊 要 求 条 件 下 攻 螺 纹 时 ， 常 需 采 用 结构 特殊 
AiL? Boae PDRP F BURA KERA 8 构 特殊 
的 丝锥 。 如 表 2-225 所 示 为 特种 丝锥 的 结构 特 
当 在 深 孔 、 不 通 孔 、 难 加 工 材料 以 及 其 他 点 与 使 用 范围 ， 可 供 选 用 。 
表 2-225 特种 丝锥 的 结构 特点 及 使 用 范围 
序号 名 称 简 图 结构 特点 使 用 范围 
丝锥 工作 部 分 一 般 不 e 
aLI? Hio 适用 于 通 孔 螺纹 的 加 
纵向 槽 ， 前 端 开 有 向 前 倾 工 ， 特 别 适 用 于 难 加 工 材 
1 | BRA EE 于- 一 局- | 侍 的 短 槽 ， 保 持 较 大 的 前 | 8. ARM 
角 和 刃 倾角 ， 切 导向 前 排 | T AnA 
本 纹 加 工 
出 顺畅 
丝锥 工作 部 分 开 螺 旋 模 ， s. 
UPS, sipin tusa 
实际 工作 前 角 增 大 ， 切 悄 |,、 ee 
BP Eu arar M, PEATE 
2 | 螺旋 槽 丝锥 === — — ENL pu 了 . 对 AT 合金 钢 、 不 锈 钢 、 
M | 耐 热合 金 及 有 色 爹 属 螺纹 
不 锈 钢 、 轻 金属 取 40。 ~ 
的 加 工 
45° 
在 一 般 机 用 丝锥 或 螺旋 
曹 丝锥 工作 部 分 的 各 个 齿 ， u ñ 
eo 适用 于 低 左 合 金 钢 、 不 
3 | Bi 三， ei ` EREE ERS 
Iei E E amam, pe wakisi 
下 降 ， 改 善 了 螺纹 加 工 质 | 一 
量 
一 般 采 用 高 速 钢 制造 钻 
头 和 丝锥 复合 。 钻 头 长 度 | 主要 适用 于 薄 壁 零件 
4 复合 丝锥 人 有  | 为 钻 孔 直径 的 2 ~2.5 倍 ,|M3 ~ M16 螺纹 的 加 工 ， 特 
丝锥 切削 锥 长 度 为 3 ~4 个 | 别 适用 于 铸件 螺纹 加 工 
EE 























序号 | B 简 图 结构 特点 使 用 范围 
实际 上 是 加 工 螺纹 的 拉 
刀 ， 一 般 由 柄 部 、 前 导 部 、 
切 前 锥 、 校 准 部 和 后 导 部 | 主要 适用 于 大 螺 距 普通 
5 | neam “E == | 组 成 前 角 加 工 钢 件 7。- | 螺纹 、 梯 形 螺纹 、 矩 形 曙 
20° ~25°、 加 工 铸件 y, = | 纹 和 滚珠 螺纹 加 工 

10° ~12°， 每 牙 具 升 量 a 


=0.01 ~0. 02mm 






































小 于 M10 的 做 成 整体 
式 ， 大 于 M10 的 做 成 焊接 
式 。 加 工 铸 铁 时 ，y。 取 
-3° ~ +3°; 加 工 高 强度 钢 
时 , y, -5° ~ -7° 





主要 适用 于 灰 铸 铁 、 可 
锻 铸 铁 、 冷 人 硬 铸 铁 、 铝 合 
金 、 硬 青铜 、 耐 热合 金 材 
料 M6 ~ M10 螺纹 的 加 工 





























2.12 板牙 


板牙 是 切削 外 螺纹 的 刀具 ， 常 用 的 有 圆 板 
牙 和 55" 密 封 管 螺 纹 板 牙 。 


2.12.1 圆 板牙 的 结构 与 几何 参数 


圆 板 牙 外 形 像 一 个 圆 螺母 ， 但 在 端面 上 钻 
# 3-4 XILMI (ILE 2-54), 
圆 板牙 两 端 部 螺纹 是 切削 锥 部 (ILE 2-54 中 
5); 中 间 一 段 螺 纹 是 校准 部 分 ( 见 图 2-54 中 ý 
6) ， 具 有 完整 的 齿 形 ， 套 螺纹 时 有 导向 和 校准 7, 
两 个 功能 。 

标准 圆 板 牙 常用 的 主 偏 角 x, =25° (M1 ~ 
M6); M6 以 上 的 圆 板牙 k, = 20"。 前 角 y, 根 E 2-54 ” 圆 板 牙 结构 和 几何 参数 
据 材 料 的 硬度 来 选择 ， 硬 材料 y, = 10° ~ 12°; 1 一 为 狼 2 一 调节 权 3 一 排 忆 模 4 一 调节 孔 
中 硬 材 料 y, = 15° ~ 20。; 软 材料 y, = 20° ~ 5 一 切削 锥 6 一 校准 部 7 一 紧 固 孔 
25"。 板 牙 切 削 锥 部 分 经 铲 磨 而 形成 后 角 ， 端 
面 上 的 后 角 a, =5° ~7°。 


F 


2.12.2 ” 管 螺 纹 板牙 


55° 非 密封 管 螺 纹 板 牙 的 结构 与 圆 板牙 相 
似 ，55° 密 封 管 螺 纹 板牙 ( 见 图 2-55)， 只 在 
单 面 制 成 切削 锥 ， 故 只 能 单 面 套 螺纹 。 
2. 12.3 常用 板牙 的 类 型 、 规 格 与 基本 = 
R 2.55。 非 密封 管 螺纹 圆 板牙 (C 系列 ) 
1 圆 板牙 G 系列 55° 非 密封 管 螺纹 圆 板牙 的 型 式 和 
圆 板牙 的 型 式 与 基本 尺寸 如 表 2226 所 ”基本 尺寸 如 表 2-227 所 示 。 





































































































2-55 ” 55° 密封 管 螺纹 板牙 














3. S$" 密 封 管 螺纹 圆 板牙 (R 系列 ) 
R 系列 55° 密 封 管 螺纹 圆 板牙 的 型 式 与 基 











4. 60° 密 封 管 螺纹 圆 板 牙 
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60° 密 封 管 螺纹 圆 板牙 的 型 式 和 基本 尺寸 













































































































































































本 尺寸 如 表 2-228 所 示 。 如 表 2-229 所 示 。 
R 2-226 圆 板牙 (GB/T 970. 1 一 2008) : mm) 
a) D=16mm 和 20mm 
(1) 粗 牙 普通 螺纹 用 圆 板牙 尺寸 
代号 公称 直径 4 BEP) D D, E E, c a 
M1 )| 
M1.1 t-i 0.25 2 
M1. 2 1: 2 
M1.4 1.4 0.3 
M1.6 1.6 16 11 z 5 
0.35 
M1.8 1.8 
5 0.5 0.2 
M2 2 0.4 
M2.2 2.2 3 
0.45 
M2. 5 2.5 
M3 3 O: 5 
M3. 5 3 和 0.6 
M4 4 0.7 
20 
M4. 5 4. 5 0.75 
M5 ° 0.8 T 0.6 
M6 6 
1 0.5 
M7 7 
M8 8 25 9 0.8 
1:25 
M9 9 
M10 10 
| 30 11 1.0 
M11 11 
M12 12 j PEE 
38 14 
M14 14 > 1 
M16 16 1.2 
M18 18 45 180 
M20 20 x 
M22 22 
55 22 1⁄3 2 
M24 24 4 










































































































































































































































































222 第 2 章 车 床 常 用 刀具 
续 ) 
代号 公称 直径 d IRRE P D D, E El c b a 
M27 27 4 
M30 30 
3.5 65 25 
M33 33 
1.8 
M36 36 
4 
M39 39 8 
75 30 
M42 42 
4.5 
M45 45 — — 2 
M48 48 90 2 
5 
M52 52 
M56 56 36 
5.5 105 
M60 60 
2.5 10 
M64 64 
6 120 
M68 68 
D 根据 用 户 需要 ，M16 ARF HEE E RTE 14mm 制造 。 
(2) 细 牙 普通 螺纹 用 圆 板 牙 尺 寸 
代号 公称 直径 d | 螺 距 P D D, E E, c b a 
MI x0.2 1 
M1. 1 x0.2 1.1 
M1.2 x0.2 19 
0.2 
M1.4 x0.2 1.4 
2 
M1.6 x0.2 1.6 16 11 3 
M1. 8 x0.2 J) 
M2 x0.25 2 
0.25 
M2. 2 x0. 25 2. 2 5 0.5 0.2 
M2. 5 x0. 35 多 本 2.5 
M3 x0.35 3 0. 35 
15 3 
M3.5 x0. 35 3.5 
M4 x0. 5 4 
M4.5 x0. 5 4.5 20 4 
0.5 
M5 x0. 5 5 
M5.5 x0. 5 5.5 = > 
M6 x0.75 6 g 0.6 
M7 x0.75 gl 0.75 0.5 
25 9 0.8 5 
M8 x0.75 8 





















































































































































































































































2.12 板牙 223 
续 ) 
(2) 细 牙 普通 螺纹 用 圆 板牙 尺寸 
代号 公称 螺 距 P D Di E E, C b a 
M8 x1 8 1 
M9 x0. 75 0.75 25 = 9 — 0.8 0.5 
9 
M9 x1 1 
M10 x0. 75 0.75 24 8 
5 
M10 x1 10 1 
M10 x1.25 1.25 30 11 1 
M11 x0.75 0.75 24 8 
11 
M11 x1 
1 
M12 x1 
M12 x1.25 12 1.25 
M12 x1.5 1.5 
M14 x1 1 38 
M14 x1.25 14 1.25 
M14 x1. 5 
1.5 
M15 x1.5 15 
M16 x1 1 36 10 
16 1.2 6 
M16 x1.5 
1.5 = = 
M17 x1.5 17 
1 
M18 x1 1 36 10 
14 
M18 x1.5 18 1.5 45 
M18 x2 2 
M20 x1 1 36 10 
M20 x1.5 20 1.5 
M20 x2 2 
M22 x1 1 45 12 
M22 x1.5 22 1.5 
M22 x2 2 
M24 x1 1 45 12 
55 16 1.5 
M24 x1.5 24 1.5 8 
M24 x2 2 
M25 x1.5 1.5 
25 
M25 x2 2 
M27 x1 27 1 65 54 18 12 1.8 

































































































































































































































































224 第 2 车 床 常用 刀具 
(2) 细 牙 普通 螺纹 用 圆 板牙 尺寸 
代号 公称 直径 d | HEP D D, E E, c b 
M27 x1.5 1.5 
27 — 一 
M27 x2 多 
M28 x1 1 54 12 
M28 x1.5 28 1.5 
M28 x2 2 
M30 x1 1 54 12 
M30 x1. 5 1.5 
30 
M30 x2 2 
M30 x3 3 25 
65 
M32 x1.5 1.5 
32 
M32 x2 2 
18 
M33 x1.5 1.5 
M33 x2 33 2 
M33 x3 3 25 
1.8 
M35 x1.5 35 
1.5 
M36 x1.5 36 18 
M36 x2 2 8 
36 
M36 x3 3 25 
M39 x1.5 1.5 63 16 
20 
M39 x2 39 2 
M39 x3 3 30 
M40 x1.5 1.5 63 16 
20 
M40 x2 40 2 
75 
M40 x3 3 30 
M42 x1.5 1.5 63 16 
20 
M42 x2 2 
42 
M42 x3 3 a — 
30 
M42 x4 4 
M45 x1.5 1.5 75 18 
22 
M45 x2 2 
45 
M45 x3 3 90 — — 2 
36 
M45 x4 4 
M48 x1.5 48 1.5 75 D2 18 






























































































































































( 续 ) 
(2) 细 牙 普通 螺纹 用 圆 板牙 尺寸 
代号 公称 螺 距 P D Di E E, C b a 
M48 x2 2 22 
M48 x3 48 3 = 2 
36 
M48 x4 4 
M50 x1.5 1.5 75 18 
22 
M50 x2 50 2 
90 2 8 
M50 x3 3 36 
M52 x1.5 1.5 75 18 
22 
M52 x2 2 
52 
M52 x3 3 — — 
36 2 
M52 x4 4 
M55 x1.5 55 1.5 105 90 22 18 2:5 10 
M55 x2 2 22 
M55 x3 55 3 — 
36 
M55 x4 4 
M56 x1.5 1.5 105 90 18 2.5 10 
22 
M56 x2 2 
56 
M56 x3 3 — 一 
36 
M56 x4 4 
































表 2-227 G 系列 55° 非 密封 管 螺 纹 圆 板牙 (GB/T 20324 一 2006 ) 











(单位 : mm) 
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( 续 ) 
G 系列 5$" 非 密封 管 螺 纹 圆 板牙 尺寸 
代号 基本 直径 近似 螺 距 D E c b a 
1/16 7.723 25 J 0.8 0.5 
0.907 5 
1⁄8 9.728 30 8 1 
1⁄4 13. 157 38 
1.337 10 
3⁄8 16. 662 45 (38) 1.2 6 
1⁄2 20.955 45 14 j 
5/8 22. 911 55 (45) | 16 (14) 
1. 814 1.5 
3⁄4 26.441 55 i 
7/8 30. 201 
65 8 
1 33. 249 18 1.8 
144 41.910 75 20 
1% 47. 803 2 
2. 309 90 
134 53. 746 35 2 
2 59. 614 105 2.5 10 
23 65.710 120 
注 : 括号 内 尺寸 尽量 不 采用 ， 如 果 采 用 ， 应 作 标 识 。 
表 2-228 R 系列 55° 密 封 管 螺 纹 圆 板牙 (GB/T 20328 一 2006) (单位 : mm) 
A—A 
a] 
ax45 aX45° 
E/2 
R 系列 55° 密 封 管 螺 纹 圆 板牙 尺寸 
最 少 完整 ”| 最 小 完整 
代号 基本 直径 | 近似 螺 距 D E c b a KO n 基 面 距 
螺纹 牙 数 牙 的 长 度 
1/16 7.723 25 
0. 907 11 1 5 1 6% 5.6 4 
1⁄8 9.728 30 
1⁄4 13. 157 38 14 64 8.4 6 
1. 337 1.2 | 6 1 
3⁄8 16. 662 18 61⁄ 8.8 6.4 
45 
1⁄2 20. 955 6 11.4 8.2 
1.814 22 | 1.5 
3⁄4 26.441 55 7 12.7 9.5 
1 33. 249 65 | 25 rs 8 6 14.5 10.4 
. 2 
11⁄4 41.910 75 
2.309 30 74 16. 8 12.7 
11⁄ 47. 803 90 2 
°. 59. 614 105 | 36 | 2.5 | 10 91⁄4 21.1 15.9 
注 : 最 少 完整 螺纹 牙 数 ， 最 小 完整 牙 的 长 度 ， 基 面 距 均 为 螺纹 尺寸 。 仅 供 参 考 。 
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表 2-229 60° 密封 管 螺纹 圆 板牙 (JB/T 8364. 1 一 2010) ”( 单 位: mm) 
90° 
60° 密 封 管 螺纹 圆 板牙 尺寸 
代号 每 25. 4mm 
螺 距 PP D E E b 
NPT 内 的 牙 数 |” i ° Ú; 
1⁄16 
27 0.941 30 11 5.5 1.0 5 
1⁄8 
1.0 
1⁄4 38 16 7.0 
18 1.411 1.2 6 
3⁄8 45 18 9.0 
1⁄2 45 
14 1.814 22 11.0 13 
3⁄4 k 
1 65 26 12.5 8 
L8 2. 0 
11⁄4 75 15 
11.5 2. 209 28 
11 90 2.0 
18 
2 105 30 2.5 10 


























第 3 重 























车 床 夹具 按 其 通用 性 ， 可 分 为 通用 夹具 和 H 
寸 已 规格 化 ， ”等 。 
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4 ， 如 各 种 刀 杆 、 刀 夹 和 螺纹 加 工 用 的 辅 具 




















Se DAERA 吉 构 、 尺 
可 用 来 装 夹 加 工 一 定 范 围 内 的 不 同 工 件 ， 如 自 
ëL s = Z = = Be w s 1 前 2 H 
定 心 卡 盘 、 单 动 卡 盘 等 ， 常 用 于 单 件 .小 批量 “” 3. 工 WK 
生产 中 ; 专用 夹具 是 为 某 工 件 的 某 一 工序 加 工 2 
e Sos: POR 3.1.1 顶尖 
要 求 而 专门 设计 制造 的 夹具 ， 常 用 于 成 批 、 大 
量 生 产 中 。 1. 固定 顶尖 的 型 式 及 规格 
车 床 辅 具 是 车 床 加 工时 常 使 用 的 辅助 工 固定 顶尖 的 型 式 及 规格 如 表 3-1 所 示 。 
表 3-1 固定 顶尖 的 型 式 及 规格 
AN 
PPE 莫 氏 锥 度 Š ARAE 
r N 
b) Ege T Ñ 
kts c) 半 缺 顶尖 
N Morse No.0 一 3 | 
aa 4O 
“aus Sus e) 带 压 出 立 角 螺母 顶 N 镶 硬 质 合金 带 压 出 
六 角 螺 母 顶尖 
Morse No.4~6 
g) 带 压 出 圆 螺母 顶尖 h) 镶 硬 质 合金 带 压 出 
圆 螺母 顶尖 
顶尖 名 称 型 号 
eh 到 MER) (ERKRHE x 总 长 ) 
D110 0 中 9. 045 x 70 
D111 1 中 12. 065 x 80 
D112 2 417. 780 x 100 
固定 顶尖 D113 3 423. 825 x 125 
D114 4 431. 267 x 160 
D115 Š 444. 399 x 200 
D116 6 p63. 348 x 280 
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( 续 ) 
z r EL T ç 
顶尖 名 称 型 号 NAER p T J 
数 ( 莫 氏 ) ( 尾 锥 大 端 直径 x 总 长 ) 

D120 0 49. 045 x 70 

D121 1 中 12. 065 x 80 
D122 3 中 17. 780 x 100 
Bi ur r EMR D123 3 423. 825 x 125 
D124 4 $31. 267 x 160 
D125 5 444. 399 x 200 
D126 6 463. 348 x 280 

D130 0 49. 045 x 70 

D131 1 中 12. 065 x 80 
D132 2 417. 780 x 100 
FTR D133 3 423. 825 x 125 
D134 4 $31. 267 x 160 
D135 5 444. 399 x 200 
D136 6 463. 348 x 280 

D141 1 中 12. 065 x 80 
D142 2 $17. 780 x 100 
REAA D143 3 423. 825 x 125 
= D144 4 431. 267 x 160 
D145 5 444. 399 x 200 
D146 6 463. 348 x 280 

D151 1 中 12. 065 x 85 
D152 2 417. 780 x 105 
D153 3 423. 825 x 130 
D154 4 431. 267 x 170 
D155 5 444. 399 x210 
D156 6 $63. 348 x 290 

D160 0 49. 045 x 75 

D161 1 中 12. 065 x 85 
要 PA D162 2 17. 780 x 105 

BEBE pi 4: WP E 1 : Pox 

T D163 3 $23. 825 x 125 
Mi D164 4 431. 267 x160 
D165 5 444. 399 x 200 
D166 6 463. 348 x 280 

WÈ: 1. 60" 圆 锥 表面 的 径 向 圆 跳 动 公差 ; 普通 级 0.01mm， 精 密级 0. 005mm ， 高 精度 级 0. 003mm。 
































2. 英 氏 圆锥 与 莫 氏 锥 度量 规 的 接触 面积 : 普通 级 >75% ， 精 密级 > 80% ， 高 精度 级 >85% 。 








2. 回转 项 尖 的 型 式 及 规格 5. 外 拨 项 尖 的 型 式 及 规格 

回转 顶尖 的 型 式 及 规格 如 表 3-2 所 示 。 外 拨 顶 尖 的 型 式 及 规格 如 表 3-5 所 示 。 

3. 内 拨 顶 尖 的 型 式 及 规格 6. 内 锥 孔 顶 尖 的 型 式 及 规格 

内 拨 顶 尖 的 型 式 及 规格 如 表 3-3 所 示 。 内 锥 孔 顶 尖 的 型 式 及 规格 如 表 3-6 所 示 。 
4. 夹 持 式 内 拨 顶 尖 的 型 式 及 规格 7. 夹 持 式 内 锥 孔 项 尖 的 型 式 及 规格 

内 持 式 内 拨 顶 尖 的 型 式 及 规格 如 表 3-4 所 内 持 式 内 锥 孔 项 尖 的 型 式 及 规格 如 表 3-7 


zo 所 示 。 
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表 3-2 回转 顶尖 的 型 式 及 规格 





























































































































回转 顶尖 
E ÀK 规格 
60° 圆 锥 表面 | 外 形 尺寸 /mm 
顶尖 名 称 | 型 ”号 | 顶尖 尾 锥 号 数 | 人 径 向 载荷 极限 转速 对 莫 氏 圆锥 ( 顶尖 外 径 x 
( 莫 氏 ) /N AT min”! 轴线 的 径 向 总 长 ) 
圆 跳 动 /mm 
D311 1 800 5000 $35 x 114 
轻型 加 D312 2 1000 5000 PE 442 x 134 
ETER D313 3 1500 4200 452 x170 
D314 4 2500 3200 $62 x205 
D315 5 2800 1200 0. 015 479 x265 
精密 轻型 DM311 1 800 5000 0. 005 434 x125 
回转 顶尖 DM312 2 1000 一 一 436 x135 
D412 2 700 2000 0.020 442 x 142 
(中 型 ) 回转 D413 3 1800 1200 = $57 x 160 
顶尖 D414 4 2800 一 一 中 67 x 195 
D415 5 4500 800 0. 030 490 x255 
DM413 3 1500 3000 由 58 x 160 
精密 回 0. 005 
PETIR DM414 4 2500 3000 p68 x202 
DM415 5 7000 1500 0. 010 p88 x255 
D422 2 1200 1200 p85 x125 
JE ml D423 3 1800 dð $100 x 160 
ETUR D424 4 3000 0. 020 $160 x210 
D425 5 4500 800 4200 x252 
D426 6 6000 600 4250 x335 
D411-1 1 1500 2000 440 x125 
REA D412-1 2 1800 1400 446 x 145 
AAM D413-1 3 2000 1400 M $55 x 170 
ETR D414-1 4 3000 1500 $67 x195 
D415-1 5 4800 1200 482 x255 
D416-1 6 6200 1000 $125 x365 
D432 2 1400 = 445 x135 
、 D433 3 1800 1500 457 x168 
r. D434 4 2800 1200 0.025 465 x 197 
Í D435 5 4500 800 490 x 255 
D436 6 6000 600 $110 x328 
强力 回 D444 4 2200 1400 0. 024 $62 x210 
转 顶 尖 D445 5 3000 1200 0. 030 中 92 x272 
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( 续 ) 
技 术 规格 
60° 圆 锥 表面 | 外 形 尺 寸 /mm 
顶尖 名 称 | 型 号 | 顶尖 尾 锥 号 数 | 径 向 载荷 极限 转速 ”| 对 莫 氏 圆锥 | (顶尖 外 径 x 
( 莫 氏 ) /N /r. min `! 轴线 的 径 向 总 长 ) 
圆 跳 动 /mm 
D463 3 1800 Dad p59 x 158 
长 轴 回 D464 4 2800 P p67 x 194 
转 顶 尖 D465 5 4500 800 i p90 x250 
D466 6 6000 600 p130 x365 
重型 弹性 D565 5 1500 2000 iüz 495 x265 
回转 顶尖 D566 6 2000 1500 中 140 x380 




















R33 ”内 拨 顶 尖 的 型 式 及 规格 (JB/T 10117. 1 一 1999) 





























材料 ，T8。 

















技术 条 件 





(单位 :mm) 


热处理 : 55 ~60HRC ， 锥 柄 部 40 ~45HRC。 
其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044—1999 的 规定 。 

















Z K p E 
规格 
2 3 4 5 6 
D 30 50 75 95 120 
85 110 150 190 250 
d 6 15 20 30 50 






































材料 : T$. 




















技术 条 件 


热处理 : 55 ~60HRC, 
其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044—1999 的 规定 。 


















































基本 尺寸 12 16 20 25 3) 40 50 63 80 100 
d 0 
PE 
极限 偏差 
D 35 40 45 50 55 63 75 90 110 125 
d, 20 25 30 45 50 60 
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表 3-5 ”外 拨 顶 尖 的 型 式 及 规格 (JB/T 10117. 3 一 1999) 











材料 : 
热 处 型 


T8, 














技术 条 件 


(单位 :mm) 


Ë; 55 ~60HRC ， 锥 柄 部 40 ~45HRC。 





其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044—1999 的 规定 。 




















A 氏 MH # 

规 W 
2 3 4 5 6 
D 34 64 100 110 140 
d 8 12 40 70 
L 86 120 160 190 250 
b 16 30 36 39 42 














表 3-6 ”内 锥 孔 顶 尖 的 型 式 及 规格 (JB/T 10117. 4 一 1999 ) 
































材料 : 
热 处 到 


T8, 














技术 条 件 





(单位 :mm) 


Ë; 55 ~60HRC， 锥 柄 部 40 ~45HRC。 





其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044—1999 的 规定 。 























































































































公称 直径 本 
(适用 工件 直径 ) 英 氏 圆锥 d D di a L l 
已 -TT - 
8~16 18 30 6 140 48 
14 ~24 4 26 39 12 160 
22 ~32 34 48 20 jé 
30 ~40 42 56 28 5 55 
38 - 48 50 65 36 
46 ~56 58 74 44 210 
50 ~65 Š 67 84 48 
60 ~75 77 95 58 
24° 220 60 
70 ~85 87 105 68 
80 ~ 95 97 116 78 
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R37 夹 持 式 内 锥 孔 顶 尖 的 型 式 及 规格 (JB/T 10117. 5 一 1999) (单位 :mm) 





125 
其 余 


|0.02|4-B 







































技术 条 件 










材料 : T8, 
热处理 : 55 ~60HRC。 
其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044—1999 的 规定 。 


Z= 


Eos rs 


ZZ Z ⁄> 






































































































































公称 直径 P , N 
d 2 D L L 
(适用 工件 直径 ) i : ' ü 
4~10 10 12 4 24 34 60 28.5 
8 - 24 18 26 12 38 48 96 43 16° 
22 ~40 34 42 28 54 64 
104 50 
38 ~56 50 58 44 70 80 
50 -75 67 717 58 90 100 
96 45 24° 
70 ~95 87 97 78 110 120 
L 内 拨 顶 尖 和 夹 持 式 内 挨 顶 尖 主 要 用 于 粗 车 、 半 精 车 管状 、 套 类 零件 的 外 圆 。 顶 尖 工 作 面 为 具 纹 式 ， 
”使 用 时 装 务 迅速 ， 卡 紧 牢固 可 靠 ， 节 省 辅助 时 间 ， 适 用 孔径 范围 较 广 。 
2， 外 拨 顶 尖 、 内 锥 孔 顶 尖 及 夹 持 式 内 锥 孔 顶 尖 主 要 用 于 车 床 气压 或 液压 尾 座 的 顶尖 。 适 于 外 圆 切削 























加 工 ， 可 用 于 半 精 车 ， 背 吃 刀 量 可 达 3 ~4mm。 





N 鸡心 夹 头 如 表 3-8 所 示 。 
3.1.2 XÆ 2 EIk 
1. 鸡心 夹 头 卡 环 如 表 3-9 所 示 。 
表 3-8 鸡心 夹 头 (JBXT 10118 一 1999) (单位 :mm) 




































































FAS r þA 
_ 型 号 p D, D, L Tr L, 
(适用 工件 直径 ) 
A 75 一 一 
3~16 22 12 6 
B 70 40 
A 95 = — 
>6~12 28 16 
B 8 90 90 
A 115 — — 
>12 - 18 36 18 
B 110 60 
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( 续 ) 
ZNEKR H 4 
f ZË 有 型 号 D D, D, L L, L, 
(适用 工件 直径 ) 
135 一 一 
>18 -25 50 22 10 
B a 130 70 
À 155 一 = 
>25 ~35 65 1 
B =š 150 75 
z 180 — = 
>35 ~50 85 28 14 
B a 170 80 
A 205 — = 
>50 ~65 100 16 
I = 190 85 
A 230 — = 
>65 ~ 80 120 18 
a 三 210 90 
34 
F: 260 一 E 
>80 ~ 100 150 2 
7 — 240 95 
z 290 — = 
>100 ~ 130 180 40 25 
B = 270 100 
表 3-9 +3K(JBZT 10119 一 1999) (单位 :mm) 
(适用 工件 直径 ) 
5~10 26 40 
10 12 
>10~15 30 50 
>15 ~20 45 60 
>20 ~25 50 67 1 12 
>25 ~32 56 71 
>32 ~40 67 90 
>40 ~50 80 100 P 
>50 ~60 95 110 
>60 ~70 105 125 
>70 ~80 115 140 16 
>80 ~90 125 150 
>90 ~ 100 135 160 20 
>100 ~110 150 165 
>110 ~125 170 190 
3. 夹板 4. 车 床 用 快 换 卡 头 
夹板 如 表 3-10 所 示 。 车 床 用 快 换 卡 头 如 表 3-11 所 示 。 











3. 1 


1 通用 夹具 
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表 3-10 夹板 (JB/T 10120 一 1999) 















































( 单位 :mm) 
























































公称 直径 
SEs L L, A A, 
(适用 工件 直径 ) 
20 ~ 100 140 170 120 30 
30 ~ 150 200 270 172 42 





( 单位 :mm) 






































4 一 4 
8 
公称 直径 8~14 14~18 18 ~25 25 ~35 35 ~50 50~65 65~80 80 ~ 100 
= > ~ > ~ > # 2 > ~ > ~ = ~ Bd ~ 
(适用 工件 直径 ) 
D 22 25 32 45 60 75 90 110 
D, 45 50 65 80 95 115 140 170 
B 15 18 20 24 28 
£ 77 79 85 91 120 130 138 150 
2) 短 圆锥 形 卡 盘 的 形状 和 基本 参数 如 表 
3.1.3 +# B 
3-13 所 示 。 
1. 自 定 心 卡 盘 2. 单 动 卡 盘 


1) 短 圆柱 形 卡 盘 的 形状 和 基本 参数 如 表 


3-12 所 示 。 























所 示 。 
表 3-12 短 圆柱 形 卡 盘 (GB/T 4346—2008) 








P77 







= — 


eA 














L 
2 I =i 








HLI 
































1) 短 圆 柱 形 卡 盘 的 型 式 和 参数 如 表 3-14 


(单位 : mm) 
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( 续 ) 
短 圆 柱 形 卡 盘 的 参数 
FAH D 80 | 100 | 125 | 160 200 250 315 | 400 | 500 | 630 | 800 
D, 55 | 72 95 | 130 165 206 260 | 340 | 440 | 560 | 710 
D, 66 | 84 | 108 | 142 180 226 285 | 368 | 465 | 595 | 760 
D, (min) 16 | 22 | 30 | 40 60 80 100 | 130 | 200 | 260 | 380 
zxd 3 x M6 3 x M8 3 x M10 3 x M12 3 x M16 6xM16 |6 xM20 
n 0.30 0.40 
h (min) 3 5 6 7 8 
H (max) 50 | 55 | 60 | 65 75 80 9 | 100 |115 | 135 | 149 
S 8 10 12 14 17 19 
R313 EERE (GB/T 4346—2008) 
1 
EE 
人 
J 
= ` E= 
L FE: C EE] 
短 圆锥 A1 型 短 圆锥 A, 型 短 圆 锥 C 型 短 圆锥 D 型 
(1) 短 圆 锥 形 卡 盘 的 连接 型 式 代 号 与 卡 盘 直径 的 配置 关系 
系 卡 盘 直径 D/mm 
| 连接 型 式 | 125 160 200 250 315 400 500 630 800 
列 
代号 
A, 5 6 8 11 15 = 
I A, 15 
15 
C.D 3 4 5 6 8 11 15 
A; = = = Z 
II 6 8 
C. D 4 5 11 15 20 20 
A, Z E 
W A 5 6 8 11 20 
4 H =^ 
C. D 3 = 















































注 : 优先 选用 工 系列 。 
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( 续 ) 
(2) 125 ~250mm 短 圆 锥 形 卡 盘 的 参数 (单位 mm) 
代 号 
卡 盘 直 | 连接 
3 4 5 6 8 
D | 型 式 U 
D; (min)|H (max) D; (min) H (max) |D; (min) H (max) |D; (min) H (max) D; (min)| H (max) 
A, 
A, 
125 一 
C 25 65 25 65 
D 25 65 25 65 
A, 
A, 
160 - 
C 40 80 40 75 40 75 
D 40 80 40 75 40 75 
A, 40 85 55 85 
A, 50 90 
200 
C 50 90 50 90 50 90 
D 50 90 50 90 50 90 
A, 40 95 55 95 75 95 
A, 
250 一 
C 70 100 70 100 70 100 
D 70 100 70 100 70 100 
(3) 315 ~800mm 短 圆锥 形 卡 盘 的 参数 (单位 :mm) 
s= 代 号 
卡 盘 直 | 连接 
6 8 11 15 20 
D | 型 式 : 
D, (min)|H (max) D3 ( min) H (max) D3 (min) H ( max) |D, ( min) H (max) D; (min)| H (max) 
A, 55 110 75 110 
A, | 100 110 
315 
C 100 110 100 110 100 110 
D 100 115 100 115 100 115 
A, J3 125 125 125 
A; 125 125 
400 
C 125 125 125 125 125 140 
D 125 125 125 125 125 155 
A, 125 140 190 140 
A, 190 140 
500 
C 190 140 200 140 
D 190 145 200 145 
A, 240 160 
a A, 190 160 240 160 
C 190 160 240 160 350 200 
D 190 160 240 160 350 200 
A, 
A, 240 180 350 200 
800 
C 240 180 350 200 
D 240 180 350 200 












































注 : 扳手 方 孔 尺 寸 见 表 3-12 。 
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表 3-14 短 圆柱 形 卡 盘 (JB/T 6566—2005) (单位 : mm) 
q 
D=160—250 $| 2 M41B H 


































































































短 圆 柱 形 卡 盘 的 参数 



















































































FAH D 160 200 250 315 400 500 630 800 1000 
53 75 
基本 尺寸 110 140 160 200 220 250 320 
D (65) (80) 
! +0. 030 +0. 035 +0. 040 +0. 046 +0. 057 
极限 偏差 
0 0 0 0 0 
71 95 
D, 130 165 185 236 258 300 370 
(95) | (112) 
D, (min) 45 56 75 95 125 160 180 210 260 
H (max) 
67 75 80 90 95 106 118 132 150 
H, (max) 
h (min) 4 6 8 10 12 15 
d 11 14 18 22 
t 0.3 0.4 0.5 
SO 10 12 14 17 190 229 
b — 14 18 22 




















注 ; 括号 内 尺寸 尽量 不 采用 。 
D 该 5 值 为 外 方 尺寸 ， 其 余 为 内 方 尺寸 。 























2) 短 圆 锥 形 卡 盘 的 型 式 和 参数 如 表 3-15 3. 过 渡 盘 
所 示 。 1) C 型 自 定 心 卡 盘 用 过 渡 盘 如 表 3-16 所 示 。 


R 3-15 短 圆 锥 形 卡 盘 (JB/T 6566—2005) 











短 圆锥 A, 型 ” 短 圆锥 C 型 短 圆锥 D 型 
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( 续 ) 
(1) 短 圆 锥 形 卡 盘 的 连接 型 式 代 号 与 卡 盘 直径 的 搭配 关系 
卡 盘 直 径 
160 200 250 315 400 500 630 800 1000 
/mm 
连接 型 式 A. C. D 
连接 代号 | 394 456 4568| 568 | 6.8.11 8 11 11,15 | 11\15.20 | 11,15,20 
© 只 有 C 型 和 D 型 。 
(2) 短 圆 锥 形 卡 盘 的 通 孔 尺寸 
卡 盘 的 连接 代号 3 4 5 6 8 11 15 20 
D, (min) /mm 45 56 56 75 125 160 180 210 
注 : 短 圆锥 型 卡 盘 的 扳手 方 S、T 形 覃 宽度 UK HA H, 尺寸 如 表 3-14 所 示 。 
R316 C 型 自 定 心 卡 盘 用 过 渡 盘 (JB/T 10126. 1 一 1999) 
4 一 4 
qA 
` 
N 
E! 
主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
D/mm 125 160 200 250 315 400 500 
基本 尺寸 /mm 95 130 165 206 260 340 440 
D; 极限 偏差 +0. 045 +0. 052 +0.060 | +0.066 | +0.073 | +0.080 
INPN +0. 023 +0. 027 +0.031 | +0.034 | +0.037 +0. 040 
D,/mm 108 142 180 226 290 368 465 
D; /mm 75.0 85.0 104. 8 133. 4 171.4 235.0 
基本 尺寸 /mm 53.975 | 63. 513 82.563 | 106.375 | 139.719 196. 869 
d 
极限 偏差 /mm m 003 T 010 a 012 a 004 
H/mm 20 25 30 38 40 
h (max)/mm 2.5 4.0 5.0 
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2) D 型 自 定 心 卡 盘 用 过 渡 盘 如 表 3-17 所 
示 。 


3) C 型 、D 型 单 动 卡 盘 











用 过 渡 盘 如 表 3- 








18 所 示 。 


4) RRA CAF D 型 两 种 ， 如 表 3-19 所 


不 。 

















































































































表 3-17 D 型 自 定 心 卡 盘 用 过 渡 盘 (JB/T 10126. 1 一 1999) 
主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
D/mm 125 160 200 250 315 400 500 
基本 尺寸 95 130 165 206 260 340 440 
1 
mm | 极限 偏差 | +0.045 +0. 052 +0.060 | +0.066 | +0.073 | +0.080 
n6 +0. 023 +0. 027 +0. 031 +0. 034 +0. 037 +0. 040 
D,/mm 108 142 180 226 290 368 465 
D3/ mm 70.6 82.6 104.8 133.4 171.4 235.0 
基本 尺寸 53. 975 63. 513 82. 563 106. 375 139. 719 196. 869 
d/mm 
Z +0. 003 +0. 004 +0. 004 +0. 004 
BR 826 -0. 005 -0. 006 -0. 008 -0.010 
H/mm 25 30 35 38 45 
h (max) /mm 2.5 4.0 5.0 
R318 C 型 、D 型 单 动 卡 盘 用 过 渡 盘 (JB/T 10126. 2 一 1999 ) 
(1) C 型 单 动 卡 盘 用 过 渡 盘 
主轴 端 部 代号 4 5 6 8 11 
卡 盘 直径 /mm 200 250 315 400 500 630 
D/mm 140 160 200 230 280 320 
p 基本 尺寸 75 110 140 160 200 220 
1 
+0. 039 +0. 045 +0. 052 +0. 060 
/mm 极限 偏差 66 | ,0 020 +0. 023 +0. 027 +0.031 













































































































































































3.1 通用 夹具 241 
续 ) 
主轴 端 部 代号 4 5 6 8 11 
D,/mm 95 130 165 185 236 258 
Ds/mm 85.0 104.8 133.4 171.4 235.0 
基本 尺寸 63. 513 82. 563 106. 375 139. 719 196. 869 
d/mm 
极限 偏差 +0. 008 +0.010 +0.012 +0.014 
0 0 0 
H/mm 30 35 45 50 60 
h (max)/mm 5 7 9 
(2) D 型 单 动 卡 盘 用 过 湾 盘 
主轴 端 部 代号 4 5 6 8 11 
卡 盘 直径 /mm 200 250 315 400 500 630 
D/mm 140 160 200 230 280 320 
p 基本 尺寸 75 110 140 160 200 220 
1 
2 +0. 039 +0. 045 +0. 052 +0. 060 
/mm | 极限 偏差 n6 +0. 020 +0. 023 +0. 027 +0. 031 
D,/mm 95 130 165 185 236 258 
Ds/mm 82.6 104.8 133.4 171.4 235. 0 
基本 尺寸 63. 513 82. 563 106. 375 139. 719 196. 869 
d/mm M +0. 003 +0. 004 +0. 004 +0. 004 
极限 偏差 —0. 005 一 0. 006 一 0. 008 -0.010 
H/mm 30 35 45 50 60 
h (max)/mm 5 7 9 
注 : 自 定 心 卡 盘 和 单 动 卡 盘 过 渡 盘 用 于 卡 盘 与 车 床 主轴 联接 ， 适 用 于 GBXT 4346—2008 规定 的 自 定 心 卡 盘 和 JB/ 
T 6566—2005 规定 的 单 动 卡 盘 ， 适 用 于 GB/T 5900. 1 ~ 5000. 3 一 2008 规定 的 主轴 端 部 尺寸 。 








表 3-19 





拨 盘 (JBXT 10124 一 1999) 

















C 型 
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( 续 ) 
型 号 
C 型 
代号 
主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
D/mm 125 160 200 250 315 400 
基本 尺寸 53. 975 63. 513 82. 563 106. 375 139.719 196. 869 
D /mm | Š N +0. 008 +0. 010 +0.012 +0. 014 
极限 偏差 0 0 0 0 
D,/mm 75.0 85.0 104. 8 133. 4 171.4 235. 0 
H/mm 20 25 30 35 
r/mm 45 60 T. 90 125 165 
/mm 60 75 85 90 
Ry DÆ 
主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
D/mm 125 160 200 250 315 400 
基本 尺寸 53. 975 63. 513 82. 563 106. 375 139.719 196. 869 
Di/mm | ， A +0. 003 +0. 004 +0. 004 +0. 004 
极限 偏差 —0.005 —0.006 —0.008 —0.010 
D,/mm 70.6 82.6 104. 8 133. 4 171.4 235. 0 
H/mm 25 28 35 38 45 
r/mm 45 60 72 90 125 165 
l/mm 50 65 80 90 
3.1.4 Ë 








花 盘 如 表 3-20 所 示 。 
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( 续 ) 
车 床 D /mm 
tihu D/ mti 极限 偏差 D,/mm H/mm 
规 格 | S0 基本 尺寸 ° 
部 代号 C 型 D 型 
320 5 500 82. 563 +0.010 +0. 004 104. 8 50 
400 6 630 106. 375 0 _ 0.006 133.4 60 
+0. 012 +0. 004 
500 8 710 139. 719 0 -0 008 171. 4 70 
+0.014 +0. 004 
630 11 800 196. 869 0 -0 010 235. 0 80 
块 、 钻 套 等 。 
3.2 专用 夹具 ey s: 
(4) 其 他 元 件 及 装置 ”根据 夹具 功能 需 
在 批量 生产 中 采用 专用 夹具 装 夹 工件 ， 有 而 设置 的 某 些 元 件 或 装置 ， 如 分 度 装置 、 靠 模 
以 下 优点 : 装置 、 连 接 件 、 操 作 件 以 及 其 他 辅助 元 件 。 

















(1) 保证 被 加 工 表面 的 位 置 精度 ”用 夹具 
装 夹 工 件 ， 可 以 准确 地 确定 工件 与 刀具 、 机 床 
之 间 的 相对 位 置 ， 因 而 能 比较 可 靠 和 稳定 地 获 
得 较 高 的 位 置 精度 。 

(2) 提高 生产 率 ”采用 夹具 装 夹 工件 ， 可 
省 去 划 线 工序 ， 不 需 对 工件 逐个 进行 找 正和 对 
JJ, 缩短 辅助 时 间 。 此 外 ,可 以 比较 容易 实现 
多 件 、 多 工 位 加 工 。 当 采用 机 械 化 、 自 动 化 程 
度 较 高 的 夹具 时 ， 可 进一步 减少 辅助 时 间 ， 大 
大 提高 生产 率 。 

(3) 扩大 机 床 的 使 用 范围 ”例如 在 车 床 的 
中 拖 板 上 装 上 铀 模 ， 可 以 进行 箱 体 孔 系 的 铀 削 
加 工 ， 扩 大 机 床 的 工艺 范围 

(4) 改善 工人 的 劳动 条 件 ”用 夹具 装 夹 工 
件 方便 、 省 力 、 安 全 ， 采 用 气动 、 液 压 等 夹 紧 
装置 时 ， 可 减轻 工人 的 劳动 强度 。 

夹具 一 般 由 以 下 五 个 部 分 组 成 : 

(1) 定位 装置 ”定位 装置 由 定位 元 件 及 其 
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(5) 夹具 体 ”夹具 体 是 夹具 的 基础 件 ， 用 
来 将 夹具 的 所 有 元 件 连 接 成 一 个 整体 。 

图 3-1 为 回转 式 车 夹具 ， 由 工件 简 图 可 见 ， 
需 在 车 床上 加 工 两 个 孔 距 为 (56 +0.15) mm 
的 $40H7 和 孔 。 工 件 在 夹具 中 ， 由 夹具 上 的 定位 
元 件 ( 两 个 支承 板 3、 两 导向 支承 钉 和 一 止 推 
支承 钉 2) 定位 ; 而 工件 的 夹 紧 ， 是 由 钩 形 压 
板 6 和 两 个 夹 紧 螺 钉 9 组 成 的 夹 紧 装 置 来 实现 。 
在 车 完 一 孔 后 ， 需 利用 分 度 装 置 将 工件 回转 
180。， 再 车 削 第 二 个 $40H7 孔 。 此 时 可 松 开 三 
个 螺母 1， 拨 出 分 度 装置 上 的 对 定 销 7， 使 分 度 
盘 5 带 着 工件 回转 180°* 。 当 对 定 销 7 进入 夹具 
体 8 上 另 一 对 定 孔 后 ， 拧 紧 螺 母 1， 使 分 度 盘 
锁 紧 ， 即 可 加 工 另 一 孔 。 图 中 4 为 配 重 装置 。 


3.2.1 工件 的 定位 


1. 工件 定位 原理 
工件 定位 的 实质 就 是 要 使 工件 在 夹具 中 占 















































































































































辅 件 组 合 而 成 ， 用 来 保证 工件 在 夹具 中 的 正确 
位 置 。 工 件 常用 平面 、 孔 及 外 圆 表 面 定 位 ， 也 
有 用 组 合 表面 或 特殊 ( 如 齿 形 ) 表面 定位 的 。 
常用 的 定位 元 件 有 支承 钉 〈 板 ) 、 定 位 销 、V 
形 块 等 。 
(2) 夹 紧 装 置 ” 夹 紧 装置 用 来 将 工件 压 紧 
夹 牢 ， 保 证 工件 在 加 工 过 程 中 不 会 在 外 力作 用 
下 偏离 正确 位 置 。 
(3) XJ, SERE ”对 刀 、 引 导 装 置 的 
作用 是 确定 刀具 相对 于 夹具 的 位 置 ， 或 引导 刀 
有 具 进行 加 工 。 常 用 的 对 刀 、 引 导 元 件 有 对 刀 
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有 某 一 确定 的 位 置 。 未 定位 的 工件 ， 在 空间 直 
角 坐 标 系 中 有 六 个 自由 度 ( 见 图 3-2a)， 即 沿 
三 个 坐标 轴 方 向 移动 的 自由 度 文 、 立 、 亏 和 绕 
三 个 坐标 轴 方 向 转动 的 自由 度 信 、 今 、 分 。 

在 夹具 中 ， 用 合理 布置 的 六 个 与 工件 接触 的 
支承 点 来 限制 六 个 自由 度 ， 使 工件 得 到 确定 的 位 
置 〈 见 图 3-2b) ， 即 为 工件 的 六 点 定位 原理 。 

工件 在 夹具 中 定位 ， 通 常 可 分 为 以 下 四 种 博 况 : 

(1) 完全 定位 ”工件 的 六 个 自由 度 全 部 被 
夹具 的 定位 元 件 限 制 ， 使 工件 处 于 完全 确定 的 
位 置 ， 称 为 完全 定位 。 
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回转 式 车 夹具 


图 3-1 


兰 盘 9 一 夹 紧 螺钉 


7 一 对 定 销 8 一 法 


压板 





形 


重 装置 5 一 分 度 盘 6—EJ 


E 





4— Hü 1 


1 一 螺母 ”2 一 支承 钉 3 一 支承 板 
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(2) 不 完全 定位 “在 满足 加 工 要 求 的 前 提 自由 庆 。 卡 爪 夹 紧 后 ， 后 顶尖 项 不 到 工件 中 心 
下 ， 少 限制 一 个 、 两 个 或 三 个 自由 度 的 定位 ， 位置， 如 强行 顶 住 ， 工 件 易 变形 。 因 此 ， 在 一 
称 为 不 完全 定位 。 例 如 台阶 轴 在 两 顶尖 间 定位 般 情况 下 ， 不 应 该 出 现 过 定位 ， 只 有 在 不 影响 
车 前 外 圆 面 时 ， 绕 轴线 旋转 的 自由 度 信 不 需要 ”加 工 精度 而 需要 提高 工件 刚性 和 稳定 性 的 情况 
限制 ， 而 车 床 的 前 顶尖 的 位 置 是 固定 的 ， 它 限 。 下 ， 才 允许 存在 过 定位 。 本 例 中 的 过 定位 情 
制 了 广 、 立 、 芯 三 个 自由 度 ， 而 尾 座 顶 尖 是 活 — 况 ， 可 以 将 卡 盘 夹 持 工件 的 部 分 减 短 ， 使 卡 盘 













































































































































































动 的， 它 限制 了 售 、 分 两 个 自由 度 ( 见 表 3- RRA Y, ZMN S HH, Jim BB R|. 
21 ) ， 故 是 五 点 定位 ， 属 不 完全 定位 。 分 两 个 自由 度 ， 成 为 不 完全 定位 。 

(3) 过 定位 ”两 个 或 两 个 以 上 的 定位 元 件 (4) 欠 定 位 ”按照 加 工 要 求 ， 应 该 限制 的 
重复 限制 同一 个 自由 度 ， 称 为 过 定位 。 如 图 3- 9 由 度 没有 被 限制 ， 称 为 欠 定 位 。 欠 定位 不 能 
2c 所 示 ， 用 一 头 夹 、 一 头顶 装 夹 工 件 ， 当 卡 — 保证 加 工 的 技术 要 求 ， 是 绝对 不 允许 的 。 

盘 夹 持 工 件 较 长 时 ， 卡 盘 限制 了 四 个 自由 度 2 常用 定位 元 件 限制 的 工件 自由 度 及 其 应 用 
Y. Z. YV. Z, 后 顶尖 限制 了 今 、 分 两 个 自 常用 定位 元 件 限制 的 工件 自由 度 如 表 3-21 
由 度 。 即 卡 盘 、 后 顶尖 重复 限制 了 今 、 分 两 个 所 示 。 常 用 定位 元 件 的 应 用 如 下 : 






























































Fa 
Y 
y 
a) 
图 3-2 工件 的 六 点 定位 与 过 定位 
a), b) 六 点 定位 c) 过 定位 
表 3-21 常用 定位 元 件 所 能 限制 的 自由 度 
LA 夹具 的 定位 元 件 
定位 情况 1 个 支承 杀 2 个 支承 钉 3 不 支承 钉 
ZA zZ z 
支 —-- i 1 
a sss r Tot 
限制 的 月 由 度 == F g 
m 定位 情况 二 卖 条 形 支承 板 两 块 条 形 支承 板 二 芯 矩 形 支承 板 








Z Z. z 
x == 1 o 
承 | 图 示 (< jat /SY 


板 (H J] wami 

















限制 的 自由 度 Y Z > xY z x 
定位 情况 短 圆 柱 销 长 圆柱 销 两 段 短 圆柱 销 
z: z z 
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限制 的 自由 度 Y Z Y x Ç Z FZT? 





















































































































































































































































246 第 3 章 车 床 夹 具 及 辅 具 
( 续 ) 
本 人 夹具 的 定位 元 件 
定位 情况 SAN 长 销 小 平面 组 合 短 销 大 平面 组合 
i Zh Z4 a 
柱 | 图 示 "Oi 9: 
Sb x 
销 Y p Z, ý 
Y 
限制 的 自由 度 Z x Y xç 2 X Y x xv 2 
定位 情况 BE Ei ELIT IE EBI TEIE LS 
员 El 
销 
限制 的 自由 度 XYZ 
定位 情况 长 圆柱 心 轴 
Š ZÀ 
' . 65 
Jy 
ih P 22 
y 
限制 的 自由 度 广元 公信 XZ XZ 
定位 情况 一 块 短 V JÉ: 两 块 短 V JEI -RKV 
x 小 1 
el — 
形 | 图 示 Jel 2em m 
bes 
p 。 | | 限制 的 自由 度 XZ x z x 2 
i 定位 情况 一 个 短 定位 套 一 个 长 定位 套 
a - - 
Æ 
f i À 2L i ss: 
套 A Y 
限制 的 自由 度 Xxx x Z % Z 
从 | 定位 情况 国定 项 天 HECM 
顶 Zh Zh 
n R = ; 
锥 锥 图 7R 7 ja | = > 
孔 | 度 A. x 
心 7 Y 
轴 - = 一 一 二 二 一 
限制 的 自由 度 X YZ Y Z X Y ZYZ 
© 箱 体 加 工时 ， 工 件 常 以 “一 面 两 销 ” 定 位 ， 平 面 限制 三 个 自由 度 ， 一 个 短 圆柱 销 限制 了 两 个 自由 度 


立 、 亏 ， 故 此 时 另 一 个 萎 形 销 限制 的 为 
































将 
T 




















ER 











(1) 工件 以 平面 定位 ”工件 以 平面 定位 
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时 ， 常 用 的 定位 元 件 有 支承 钉 和 支承 板 

1) IKEJ RETA AKI, BAI C 型 
三 种 ( 见 图 3-3)。A 型 为 平头 ， 用 于 已 加 工 
平面 的 定位 ; B 型 为 球 卫 
定位 ; C 型 为 网 纹 支承 钉 ， 常 用 于 未 加 工人 
面 定位 。 





























， 用 于 未 加 工 平面 的 
平 





























图 3-3 支承 钉 
2) 支承 板 。 支 承 板 用 于 经 过 加 工 后 平面 
的 定位 ， 有 A 型 和 B 型 两 种 ( 见 图 34)。A 
型 用 于 侧 平 面 定 位 ，B 型 用 于 底 平面 定位 。 
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图 34 支承 板 

当 使 用 几 个 平头 支承 钉 或 两 个 支承 板 时 ， 
装配 后 应 磨 平 工 作 面 。 

3) 可 调 支承 。 可 调 支 承 的 顶端 位 置 可 以 
调整 ， 一 般 用 于 形状 和 尺寸 变化 较 大 的 毛坯 面 
定位 ( 见 图 3-5). 

4) 自 位 支承 。 自 位 支承 能 随 工件 定位 面 
的 位 置 变化 而 自动 调整 ， 只 限制 一 个 自由 度 ， 
用 于 毛坯 表面 或 刚性 不 足 的 情况 下 的 定位 
( 见 图 3-6)。 其 中 ， 图 3-6a 为 球面 式 ， 与 工件 
有 三 点 接触 ; 图 3-6b 为 杠杆 式 ， 与 工件 有 两 
点 接触 ; 图 3-6c 也 属 杠杆 式 ， 适 用 于 基准 为 
阶梯 面 的 定位 。 由 于 与 工件 接触 点 数目 增加 ， 





























































































































图 3-5 可 调 支承 
a) 形式 一 b) 形式 二 c) 形式 三 





有 利于 提高 工件 定位 的 稳定 性 和 支承 刚性 。 
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图 3-6 自 位 支承 
a) 球面 式 b) 杠杆 式 c) 杠杆 式 
(基准 为 阶梯 面 
5) 辅助 支承 。 辅 助 支承 用 来 提高 工件 的 
装 夹 刚性 和 稳定 性 。 在 工件 定位 后 ， 辅 助 文 承 
才 与 工件 接触 ， 故 不 限制 自由 度 。 图 3-7a 为 
结构 简单 的 辅助 支承 ， 调 节 时 转动 螺母 2， 文 
承 1 作 上 、 下 直线 移动 。 这 种 结构 动作 较 慢 ， 
调节 不 当 会 破坏 工件 的 既定 位 置 。 图 3-7b 为 
弹簧 辅助 支承 ， 其 特点 是 由 弹簧 3 推动 支承 1 
与 工件 接触 ， 并 用 手柄 4 将 支承 1 锁 紧 。 弹 得 
力 的 大 小 可 以 调整 ,使 其 只 要 能 弹出 支承 1 与 
工件 接触 而 不 致 将 工件 项 起 即 可 。 为 了 防止 锁 
紧 时 导致 支承 1 顶 起 工件 ，a 角 不 应 大 于 自 锁 

角 (一 般 为 7° ~10°)。 

(2) 工件 以 圆柱 孔 定位 ”工件 以 圆柱 孔 定 
位 时 ， 常 用 的 定位 元 件 有 定位 销 和 心 轴 。 
1) 定位 销 。 定 位 销 有 圆柱 销 和 圆锥 销 。 
圆柱 销 ( 见 图 3-8a) 限制 两 个 自由 度 ， 而 削 
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r> 定位 ， 它 限制 了 工件 的 三 个 自由 度 。 
; ， 2) 心 轴 。 常 用 的 心 轴 有 圆柱 心 轴 和 圆锥 
心 轴 。 图 3-10 为 党 用 的 圆柱 心 轴 ， 主 要 用 于 
| 车 、 铣 、 磨 、 此 轮 加 工 机 床上 加 工 盘 、 套 类 有 零 
件 。 图 3-10a 为 间隙 配合 心 轴 ， 装 拆 方便 ， 但 
> 3 定 心 精度 不 高 ;图 3-10b IAMA HM, E 
位 准确 ， 不 需 另 设 夹 紧 装 置 ， 但 装 印 不 方便 ; 
图 3-10: 为 花 键 心 轴 ， 用 来 加 工 以 花 键 孔 定位 
i 的 工件 。 
图 3-7 辅助 支承 小 锥 度 圆 锥 心 轴 (ILEI 3-11) 常用 锥 度 
a) 简单 辅助 支承 b) 弹簧 辅助 支承 为 C=1/1000 ~ 1/8000， 定 心 精度 高 ， 但 轴 向 
1 一 支承 2 一 螺母 ”3 一 弹 复 4 一 手柄 位 移 较 大 ， 靠 心 轴 与 工件 表面 弹性 变形 夹 紧 工 


WEHEN (2A) 





























只 限制 一 个 自由 度 ” 件 ， 故 传递 转 矩 较 小 ， 适 于 工件 定位 孔 精 度 不 














( 见 图 3-8b) 。 图 3-9 为 工件 以 圆 孔 在 圆锥 销 上 低 于 IT7 的 精 车 和 磨 削 加 工 。 


D=10—18 D=10~18 
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图 3-8 定位 销 
a) BER b) JEt 























图 3-9 
a) 定位 形式 一 


(3) 工件 以 外 圆 村 











锥 销 定位 
b) 定位 形式 二 9 


FE 面 定位 ”工件 以 外 圆 图 3-10 圆柱 心 轴 











柱 








下 定位 时 ， 常 用 的 定 




















位 套 。 


位 元 件 有 V 形 块 和 定 a) 间隙 配合 心 轴 b) 过 盘 配 合 心 轴 c) 花 键 心 轴 
1 一 引导 部 分 2 一 工作 部 分 3 一 传动 部 分 


























图 3-11 





小 锥 度 心 轴 


1) V 形 块 。V 形 块 (WE 3-12) 定位 的 
优点 是 对 中 性 好 ， 安 装 方 便 。V 形 块 两 斜面 夹 











ff a 的 半角 相等 ， 








V 形 块 两 斜面 的 对 称 平 面 上 ， 但 当 定位 外 圆 直 
径 有 变化 时 ， 高 度 方向 会 产生 定位 误差 。V JÉ 








使 工件 的 定位 轴线 始终 位 于 














3.2 专用 夹具 249 





块 两 斜面 夹 角 a 有 60。、90。、120。， 一 般 为 
90°。 图 3-12a 用 于 较 短 定位 面 ; 图 3-12b. c 
必 于 较 长 定位 面 或 阶梯 轴 的 定位 ， 其 中 ， 图 3- 
12b 用 于 粗 定位 基 面 ， 图 3-12c 用 于 精 定位 基 
面 ; 图 3-12d 用 于 工件 较 长 且 定 位 基 面 直 径 较 
大 的 场合 。 

2) 定位 套 。 图 3-13 为 常用 的 两 种 定位 
套 。 为 限制 工件 沿 轴线 方向 的 自由 度 ， 常 与 端 
面 组 合 定位 。 这 种 定位 方法 的 元 件 结构 简单 ， 
故 适 于 精 基准 定位 ， 用 于 小 型 、 形 状 简单 的 轴 































































































类 工件 的 定位 。 


YW Pw 


图 3-12 V 形 块 的 结构 形式 


a) 结构 形式 一 











图 3-13 ”常用 定位 套 





a) 长 定位 套 


b) 短 定位 套 











3) 在 半圆 套 内 定位 。 半 圆 套 定位 就 是 将 





定位 套 分 开 为 上 、 下 两 个 部 分 (JILE 3-14), 





下 半圆 套用 来 定位 ， 上 半圆 套 固 定 在 铵 链 盖 板 
上 ， 用 来 夹 紧 工 件 。 该 定位 方式 主要 用 于 大 型 


轴 类 零件 的 安装 。 


(4) 工件 以 组 合 表 面 与 特殊 表面 定位 


1) 工件 以 组 合 表 














盏 定位。 常见 的 组 合 表 





面 定 位 是 一 面 两 孔 定 位 ( 见 图 3-15)。 平面 限 














形 销 2 限制 一 个 

















制 三 个 自由 度 ， 贺 杜 销 1 限制 两 个 自由 度 ， 鞭 
TUE (分 ) 。 安 装 萎 形 销 时 ， 





其 横断 面 长 轴 应 垂直 于 两 销 的 连 心 线 。 























2) THF IRIK M 








定位 。 这 种 定位 方式 








b) 结构 形式 二 e) 结构 形式 三 





d) 结构 形式 四 








图 3-14 ”半圆 套 





SEER 






































图 3-15 二 和 孔 一 面 定位 

1 一 圆柱 销 ”2 一 菱形 销 
很 多 ， 如 以 齿轮 的 齿 形 表面 定位 ; 以 工件 的 V 
形 、 燕 尾 形 导轨 定位 ; 还 有 轴 类 零件 在 车 削 
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时 ， 常 用 两 项 尖 孔 内 的 锥 面 定 位 。 作 为 定位 元 
件 的 前 顶尖 限制 三 个 自由 度 (X. V. Z), 
尾 架 顶尖 限制 两 个 自由 度 (S. Z). 


3.2.2 工件 的 夹 紧 


1. 对 夹 紧 装 置 的 基本 要 求 

1) 夹 紧 过 程 中 ， 不 改变 工件 定位 时 所 占 
据 的 正确 位 置 。 

2) 夹 紧 力 大 小 适当 ， 既 能 保证 加 工 过 程 
中 工件 不 会 产生 位 移 和 振动 ， 又 使 工件 不 产生 
不 允许 的 变形 或 损伤 。 

3) 夹 紧 装 置 的 结构 简单 ， 力 求 体积 小 、 重 
量 轻 ， 并 有 足够 的 强度 ， 工 艺 性 好 ,便于 制造 
和 维修 。 其 自动 化 程度 应 与 工件 的 批量 相 适 应 。 
4) 使 用 性 能 好 ， 操 作 方 便 ， 省力 、 安 全 
可 靠 。 

2. 确定 夹 紧 力 的 基本 原则 

夹 紧 力 的 确定 ,包括 方向 、 作 用 点 和 大 小 
三 个 要 素 。 

(1) 夹 紧 力 的 方向 

1) 夹 紧 力 的 方向 不 应 破坏 工件 定位 的 准 
确 性 和 可 靠 性 ， 即 夹 紧 力 的 方向 应 朝向 主要 的 







































































定位 基 面 。 如 图 3-16 所 示 ， 工 件 被 加 工 孔 的 








轴线 与 4 面 有 垂直 度 要 求 ， 因 

















方向 应 朝向 A H 














而 夹 紧 力 Fy 的 


( 见 图 3-16a); WX ZH 











向 B 面 ( 见 图 3-16b) ， 由 于 工件 左 端面 与 底 
面 的 垂直 度 误 差 ， 夹 紧 时 将 破坏 工件 定位 ， 影 
响 孔 与 左 端面 的 垂直 度 要 求 。 

2) 夹 紧 力 的 方向 应 有 利于 减 小 夹 紧 力 。 
由 图 3-17 所 示 的 切削 力 F, TEJ G 和 来 
ZJ Fy 方向 之 间 的 关系 ， 可 见 图 3-17a 所 需 
的 夹 紧 力 最 小 ， 而 图 3-17f 所 需 的 夹 紧 力 最 
大 。 
























































图 3-16 夹 紧 力 方向 示意 图 








a) 夹 紧 力 朝向 4 面 





b) 夹 紧 力 朝 向 B 面 
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图 3-17 夹 紧 力 方向 与 夹 紧 力 大 小 的 关系 
a) 示 图 一 b) RAZ c) 示 图 三 
d) 示 图 四 e) RAE f) 示 图 六 
(2) 夹 紧 力 的 作用 点 
1) 夹 紧 力 的 作用 点 应 落 在 支承 元 件 上 
( 见 图 3-18a) ， 或 几 个 支承 元 件 所 形成 的 支承 
面 内 。 如 夹 紧 力作 用 在 支承 面 范 围 之 外 〈 见 图 
3-18b) ， 会 使 工件 产生 倾斜 。 






























































图 3-18 ” 夹 紧 力 作用 点 与 
定位 支承 的 位 置 
a) 正确 b) 错误 
2) 夹 紧 力 应 作用 在 工件 刚性 较 好 的 部 位 
上 。 如 图 3-19a 所 示 。 薄 壁 套 的 径 向 刚性 比 轴 
向 刚性 差 ， 如 用 卡 爪 径 向 夹 紧 ， 则 工件 的 变形 
大 ; 如 沿 轴 向 施 以 夹 紧 力 ( 见 图 3-19b)， 则 
工件 变形 会 大 大 减 小 。 又 如 图 3-20 所 示 的 薄 
壁 箱 体 ， 夹 紧 一 般 不 应 作用 在 箱 体 的 顶 面 ( 见 
图 3-20a) ， 否 则 会 产生 较 大 的 变形 。 因 此 ， 夹 
紧 力 应 作用 在 刚性 较 好 的 凸 边 上 ( DLS 3- 
20b) 。 


















































Q g 
Z < 
Q 
a) b) 
图 3-19 落 壁 套 的 夹 紧 
a) 径 向 夹 紧 b) 轴 向 夹 紧 








图 3-20 ”作用 点 与 夹 紧 变形 
a) 错误 b) 正确 
3) 夹 紧 力 的 作用 点 应 尽量 靠近 被 加 工 表 
面 ， 如 图 3-21 所 示 。 为 减 小 切削 力 对 工件 产 
生 的 翻转 力矩 和 振动 ， 对 工件 刚性 差 的 部 位 增 
加 辅助 支承 a， 并 使 其 尽 可 能 靠近 被 加 工 表 
HI, 同时 施 以 夹 紧 力 0,。 
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图 3-21 夹 紧 力作 用 点 靠近 加 工 表面 
(3) 夹 紧 力 的 大 小 ”来 紧 力 的 大 小 必须 大 
于 夹 紧 工件 所 需 的 最 小 夹 紧 力 ， 小 于 工件 允许 
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范围 内 产生 夹 紧 变形 误差 值 的 最 大 夹 紧 力 。 
3. 车 床 夹具 常用 的 夹 紧 装置 
车 床 常 用 的 夹 紧 装置 有 螺旋 夹 紧 装置 和 害 
心 夹 紧 装置 。 
(1) 螺旋 夹 紧 装置 ”螺旋 夹 紧 装置 的 结构 
简单 、 增 力 大 、 自 锁 性 能 好 等 特点 ， 其 缺点 是 
夹 紧 行程 大 、 动 作 慢 ， 适 用 于 手动 夹 紧 。 螺 旋 
夹 紧 装置 有 螺钉 夹 紧 和 螺旋 压板 夹 紧 两 种 形式 。 
1) 螺钉 夹 紧 装置 。 螺 和 钉 夹 紧 装置 是 用 螺 
钉 头 部 直接 压 紧 工件 ( 见 图 3-22a) ， 为 避免 
螺钉 转动 时 可 能 损伤 工件 表面 或 带动 工件 转 
动 ， 可 在 螺钉 头 部 装 上 摆动 压 块 ( 见 图 3- 
22b) 。 































































































图 3-22 ”螺钉 夹 紧 装置 
a) 普通 螺钉 夹 紧 装置 b) 螺钉 头 
部 装 上 摆动 压 块 
1 一 夹 紧 螺 杆 ”2 一 螺纹 套 ”3 一 止 动 销 
4 一 摆动 压 块 
2) 螺旋 压板 夹 紧 装置 。 螺 旋 压 板 夹 紧 装 




















置 的 结构 形式 很 多 ， 图 3-23 是 三 种 典型 的 螺 
旋 压 板 夹 紧 装 置 。 图 3-23a、b 为 移动 压板 式 ， 
图 3-23c 为 转动 压板 式 。 

3) 快速 螺旋 夹 紧 装 置 。 为 缩短 螺旋 夹 紧 
的 时 间 ， 提 高 工作 效率 ， 可 采用 如 图 3-24 所 
示 的 快速 螺旋 夹 紧 装置 。 图 3-24a 所 示 的 回转 
压板 ， 只 要 稍微 旋 松 螺钉 ， 螺 钉 就 可 随 压板 一 
同 回转 一 定 角度 ， 让 出 空间 用 来 装 务 工件 ; 图 
3-24b 所 示 为 采用 了 开口 垫 图 ， 只 要 旋 松 螺母 ， 
MRF AORA, TTA, K 3-25 
为 钩 形 压 板 夹 紧 装 置 ， 其 突出 的 特点 是 结构 紧 
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凑 ， 钩 形 压板 1 可 绕 轴线 回转 90%， 便 于 工件 WH, 
































图 3-23 ”螺旋 压板 夹 紧 装置 
a), b) 移动 压板 式 ec) 转动 压板 式 
1) 依靠 定 心 夹 紧 元 件 以 同等 速度 向 心 移动 ， 
实现 定 心 、 夹 紧 。 由 图 3-26 所 示 的 斜 枫 式 定 心 夹 
紧 装置 可 见 ， 当 拉杆 3 向 左 移动 时 ， 三 个 请 柱 
沿 模块 2 的 斜 模 张 开 ， 使 工件 按 内 孔 定 心 夹 紧 ; 
拉杆 反 向 运动 时 ， 则 可 松 开工 件 。 
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a) b) 
图 3-24 快速 螺旋 夹 紧 装 轩 国 326 PERRA E ssp 
a) 回转 压板 螺旋 夹 紧 装 置 b) R E 
FF O R RE Wg B Jy je A sss 图 3-27 所 示 的 自 定 心 卡 盘 ， 当 拉杆 1 带 























动 滑 块 左 移 时 ， 三 个 杠杆 3 同时 收拢 三 个 卡 扑 
4 
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图 3-25 钧 形 压板 夹 紧 装置 
1 一 钓 形 压 板 2 一 套 简 
3 一 工件 
(2) 定 心 夹 紧 装置 ” 定 心 夹 紧 装置 是 能 够 同 
时 实现 对 工件 定 心 、 定 位 和 夹 紧 的 装置 。 其 结构 
形式 多 样 ， 但 工作 原理 可 以 归纳 为 以 下 两 种 类 图 3-27 自 定 心 卡 盘 
ËJ, 1 一 拉杆 2 一 滑 块 3 一 杠杆 4 一 卡 扑 









































4， 使 工件 按 外 径 定 心 夹 紧 ， 拉 村 





滑 块 上 的 三 个 斜 
RX EDK 























行程 ， 多 适用 于 粗 加 工 和 半 精 加 工 。 


2) 依靠 定 心 夹 紧 装置 产生 均匀 弹性 变形 ， 
3-28a 所 示 的 弹 钼 夹 尖 和 图 
3-28b 所 示 的 弹性 心 轴 ， 分 别 夹 紧 F 
孔 定 心 的 工件 。 它 们 都 是 利用 圆锥 卫 
移动 使 弹簧 夹 头 2 产生 弹性 张 开 或 收缩 ， 以 使 
工件 定 心 夹 紧 。 这 类 定 心 夹 紧 装 置 上 





实现 定 心 夹 紧 。 图 
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F 反 向 移动 时 ， 
推动 卡 扑 4 张 开 。 
紧 装 置 的 定 心 精度 一 般 为 
0. 15mm 以 上 ， 但 能 产生 较 大 的 夹 紧 力 和 夹 紧 


外 加 和 内 
间 的 相对 


4 定 心 精度 








图 3-28 ”弹簧 夹 头 和 弹簧 心 轴 
a) EA b) 弹 签 心 轴 














1 一 夹具 体 2 一 弹簧 夹 头 “3 一 锥 
套 4 一 螺母 5 一 心 轴 
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可 达 0.04~0.1mm， 通 常用 于 半 精 加 工 和 精 加 
Ey 

图 3-29 为 一 种 带 碟 形 弹簧 片 的 定 心 夹 紧 
装置 ， 工 件 以 两 个 台阶 孔 定 位 。 当 拧紧 螺钉 
1， 通 过 滑 套 2 使 两 组 直径 不 同 的 弹簧 片 3 同 
时 受 压 ， 外 径 涨 大 ， 将 工件 4 定 心 夹 紧 。 
























































图 3-29 以 台阶 孔 定 心 的 碟 形 
弹簧 片 车 床 夹具 


1 一 螺钉 2 一 滑 套 3E 4 一 工件 
3.2.3 典型 车 床 夹 具 


(1) 斜 棉 式 外 胀 车 夹具 ”图 3-30 为 车 削 
气 氏 活塞 外 圆 及 端面 的 斜 棉 式 外 胀 车 夹具 。 工 
件 以 内 孔 和 内 端面 在 胀 销 8、9 和 定位 销 7 上 
定位 ， 旋 转 锥 齿轮 1， 锥 齿轮 2 转动 ， 通 过 键 
3 带动 有 左 、 右 旋 螺 纹 的 螺杆 5 旋转， 螺 套 4、 
6 分 别 向 左 、 右 移动 ， 使 胀 销 9 和 8 外 伸 ， 将 
工件 夹 紧 ; MEREN, EEEH TIK 
8、9 缩 回 而 松 开工 件 。 








































































































1 23 45 678 
4 一 B 

4 
“se ZZ 
A= B 





图 3-30 ”和 斜 攀 式 外 胀 车 夹具 
1 、2 一 锥 齿轮 ”3 一 键 4、6 一 螺 套 


5 一 螺杆 7 一 定位 销 8、9 一 胀 销 


(2) 液 性 介质 弹性 心 轴 ”由 如 图 3-31 





m, WEB S5 AMA 
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元件， 与 夹具 体 1 为 过 渡 








配合 ， 两 者 之 间 的 环形 槽 及 通道 内 充满 液 怕 

















ES 








质 。 拧 紧 加 压 螺 钉 2， 使 柱 塞 3 对 密封 腔 内 的 
介质 施加 压力 ， 使 薄 壁 套 产生 均匀 的 径 向 变 
形 ， 将 工件 定 心 并 夹 紧 ; 反 向 拧 动 加 压 螺 钉 2 
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时 ， 薄 壁 套 自身 弹性 恢复 而 使 工件 松 开 。 这 种 
心 轴 的 定位 精度 一 般 为 0.01mm， 最 高 可 达 
















| i [| | 


s= 


0.005mm， 适 用 于 定位 孔 精 度 较 高 的 精 车 、 磨 
削 等 工序 。 

















图 3-31 液 性 
1 一 夹具 体 2 一 加 压 螺钉 3 一 柱 寒 4 一 密封 圈 








5 一 薄 壁 套 6 











介质 弹性 心 轴 








IRET 7 一 端 盖 ”8 一 螺 塞 


9 一 钢 球 10、11 一 调整 螺钉 12 一 过 渡 盘 





(3) 车 气门 项 杆 的 角 铁 式 车 床 夹具 ”由 图 
3-32 可 见 ， 工 件 的 外 圆 部 分 直径 细小 ， 不 便 采 
用 自动 定 心 装 置 ， 而 选用 了 半圆 孔 定 位 的 方 





















































法 。 为 了 使 这 种 角 铁 式 车 前 夹具 平衡 ,， 还 采用 
在 一 侧 外 平衡 筷 的 方法 。 
(4) 移动 式 车 夹具 
































[ 件 以 底 平面 和 两 侧 





























平衡 夹具 时 钻 






































3-32 ”车 气门 项 杆 的 角 铁 式 车 床 夹具 


面 定位 装 夹 在 角 铁 上 ( 见 图 3-33 ) ， 与 角 铁 一 
侧 和 定位 板 一 侧 的 定位 螺钉 接触 定位 。 首 先 车 
削 第 一 孔 440 +00 mm; 该 孔 加 工 好 后 ， 把 角 




















铁 沿 着 定位 板 平行 移动 (75 +0.10) mm (两 
孔 中 心 距 ) ， 到 与 男 一 端 定位 螺钉 接触 定位 后 ， 
紧 固 角 铁 车 第 二 孔 $30 170mm。 
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工件 简 图 
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工件 








定位 螺钉 


定位 板 定位 螺钉 


图 3-33 ”移动 式 车 夹具 


3.3 ”组 合 夹 具 

组 合 夹具 是 由 可 循环 使 用 的 一 套 预制 的 标 
准 夹具 元 件 及 辅 件 组 成 。 这 种 夹具 的 特点 如 
T 
















































































1) H 3 F. F28 BO EBI, AR yg 
加 工 工件 形状 的 复杂 程度 进行 组 合 ， 万 能 性 
好 。 

2) 采用 组 合 夹 具 ， 取 代 了 专用 夹具 的 设 
计 、 制 造 周期 ， 降 低 了 生产 成 本 。 

3) 组 合 夹具 非常 适合 用 于 多 品种 、 小 批 
量 生产 和 新 产品 试制 。 

4) 组 合 夹具 的 元 件 精度 高 、 耐 磨 性 好 ， 
并 且 实 现 了 完全 互 换 。 元 件 精 度 一 般 为 IT6 ~ 
IT7 级 ; 用 组 合 夹具 加 工 工件 的 位 置 精 度 ， 一 
般 可 达 IT8 ~ IT9 级 ， 若 精心 调整 ， 可 以 达到 
IT7 级 。 

@ ”以 平面 为 定位 基准 车 孔 时 ， 孔 与 基准 
面 间距 离 的 精度 为 +0.03mm; 孔 与 基准 面 的 
平行 度 或 垂直 度 精度 为 0. 01 ~0. 02/100, 











































































































与 基准 孔 的 平行 度 精度 为 0.04/100; 被 加 工 
和 孔 与 基准 孔 的 垂直 度 精 度 为 0. 02/100。 

5) 组 合 夹具 的 不 足 之 处 是 外 形 、 重 量 较 
大 ,刚性 较 差 ， 一 次 性 投资 较 多 。 

组 合 夹 具有 模 系 和 孔 系 两 大 类 。 覃 系 组 合 
夹具 的 连接 基 面 为 了 形 槽 ， 用 键 和 螺栓 联接 ; 
孔 系 组 合 夹具 的 连接 基 面 为 圆柱 孔 和 螺 孔 组 成 
的 坐标 孔 系 。 生 产 中 一 般 采 用 权 系 ， 槽 系 组 合 
夹具 有 大 、 中 、 小 型 三 种 。 常 用 的 中 型 系列 权 
式 组 合 夹 具 的 模 宽 为 12mm， 联 接 螺栓 为 夹具 
M12 x1. 5mm, 


槽 系 组 合 夹 具 元 件 


槽 系 组 合 夹具 元 件 〈 中 型 ) ， 按 其 功能 可 
分 为 八大 类 ， 分 述 如 下 。 

1. 基础 件 

基础 件 包 括 各 种 规格 尺寸 的 长 方形 、 圆 形 
基础 板 和 基础 角 铁 等 ， 是 组 装 夹具 的 基础 。 通 
过 它 将 其 他 元 件 或 辅 件 连接 起 来 ， 装 成 一 个 完 
整 的 夹具 。 圆 形 基 础 板 一 般 作 为 车 床 、 圆 磨床 





















































































































































3.3.1 
















































































D 以 孔 为 定位 基准 车 孔 时 ， 被 加 工 孔 与 





夹具 的 夹具 体 ， 也 可 作 分 度 用 ， 如 表 3-22 所 








基准 孔 的 中 心 距 精度 为 上 0. 02mm; 被 加 工 孔 28. 
表 3-22 ”基础 件 
名 称 规格 /mm 标 所 
简 式 方形 100 
基础 板 180 x 180 x 30 LxB XH 




















规格 /mm 





二 侧 楼 方 
形 基础 板 


180 x 180 x60 
240 x 240 x 60 
300 x 300 x 60 
360 x 360 x 60 
420 x420 x 60 





PUED 
形 基础 板 





240 x240 x60 
300 x 300 x 60 
360 x 360 x 60 


102 
LxBxH 





简 式 长 方 
形 基础 板 





180 x 120 x30 
240 x 120 x30 
300 x 120 x40 
240 x 180 x30 
300 x 180 x40 


110 
LxBxH 





长 方形 
基础 板 


180 x 120 x60 
240 x 120 x60 
300 x 120 x60 
360 x 120 x60 
480 x 120 x60 
240 x 180 x60 
300 x 180 x 60 
360 x 180 x60 
480 x 180 x 60 
480 x 240 x 60 
600 x240 x60 
480 x 300 x 60 
600 x 300 x 60 


111 
LxBxH 














基础 角 铁 








120 x90 x200 
180 x90 x200 
120 x 150 x300 
180 x 150 x300 


130 
LxBxH 





45" 圆 形 
基础 板 











240 x35 
360 x45 





140 
DxH 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm f iu 
60" 圆 形 240 x35 141 
基础 板 360 x45 DxH 
240 x35 
90° R 300 x40 142 
基础 板 360 x45 DxH 
480 x 50 
2. 支承 件 夹具 中 起 上 下 连接 作用 ， 把 定位 件 、 导 向 件 同 
支承 件 包 括 各 种 热 片 、 垫 板 和 支承 、 伸 长 基础 板 连接 起 来 ， 是 组 合 夹具 中 的 骨架 元 件 ， 


板 、 加 肋 角 铁 、 支 承 角 铁 和 角度 支承 等 。 它 在 


名 称 























表 3-23 支承 件 














如 表 3-23 所 示 。 


规格 /mm 























简 式 方 
支承 





60 x60 x10 
60 x60 x 12. 5 
60 x60 x15 
60 x60 x 17. 5 
60 x 60 x20 





LxBxH 





XS 
方 支承 





ARD 
















60 x60 xH (RF) 


H=1 ~2.5 间隔 0.05 


H =2.5 ~5 间隔 0.5 
60 x60x10 
60 x60 x12.5 
60 x60 x15 
60 x60 x17.5 
60 x60 x20 
60 x60 x30 
60 x60 x40 
60 x60 x60 
60 x60 x80 
60 x60 x 120 


201 
LxBxH 














结构 示意 图 


规格 /mm 














槽 


方 支承 























60 x60 x10 
60 x60 x 12. 5 
60 x60 x15 
60 x60 x 17. 5 
60 x60 x20 
60 x60 x30 
60 x60 x40 
60 x60 x60 
60 x60 x 80 
60 x 60 x 120 


202 
LxBxH 





简 式 小 长 广 
支承 


< 







60 x45 x 10 
60 x45 x 12. 5 
60 x45 x15 
60 x45 x 17. 5 
60 x45 x20 


_210 _ 
LxBxH 





小 长 方 
支承 





60 x45 xH ( 热 片 ) 
H=1 ~2.5 间隔 0.05 
H=2.5 ~5 间隔 0.5 
60x45x10 
60 x45 x12.5 
60 x45 x15 
60 x45 x17.5 
60 x45 x20 
60 x45 x30 
60 x45 x40 
60 x45 x60 
60 x45 x80 
60 x45 x120 


_ 211 
LxBxH 





XQD K 
长 方 支承 





(UN Z r. 
Z= mp 2 


一 一 一 一 










90 x60 x30 
90 x60 x40 
90 x60 x60 
90 x60 x80 
90 x60 x 120 


220 _ 
LxBxH 





多 槽 大 长 方 
支承 











90 x60 xH (EF) 
H=1 ~2.5( 间 隔 0.05) 
H=2.5 ~5( 间 隔 0.5) 

90 x60 x10 
90 x60 x12.5 
90 x60x15 
90 x60 x17.5 
90 x60 x20 
90 x60 x30 
90 x60 x40 
90 x60 x60 
90 x60 x80 
90 x60 x120 





1 
LxBxH 





名 称 
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结构 示意 图 


规格 /mm 





ZE 
支承 


=== 





90 x45 x 10 
90 x45 x 12. 5 
90 x45 x 15 
90 x45 x17. 5 
90 x45 x20 
90 x45 x 30 
90 x45 x40 
90 x45 x 60 
90 x45 x 80 


230 
LxBxH 





小 长 方 
空心 支承 





60 x45 x80 
60 x45 x 120 
60 x45 x 150 
60 x45 x 180 
60 x45 x210 
60 x45 x240 
60 x45 x300 
60 x45 x360 


240 
LxBxH 





方 空心 
支承 





60 x60 x80 
60 x60 x 120 
60 x 60 x 150 
60 x 60 x 180 
60 x60 x210 
60 x60 x 240 
60 x 60 x 300 
60 x 60 x 360 


241 
LxBxH 








90 x 60 x 60 
90 x 60 x 90 
90 x 60 x 120 
90 x 60 x 180 
90 x 60 x 240 
90 x 60 x 300 
90 x 60 x 360 


242 
LxBxH 





加 长 空心 
支承 









r IF 













120 x 60 x 80 
120 x60 x 120 


243 
LxBxH 
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名 称 结构 示意 图 规格 /mm 标 Wu 





120 x45 x30 
150 x45 x30 
180 x45 x30 
210 x45 x30 
240 x45 x30 
300 x45 x30 
360 x45 x30 


45mm 宽 单 
Riti C R 


250 
LxBxH 





120 x60 x30 
150 x60 x30 
180 x60 x30 
210 x60 x30 251 

240 x60 x30 LxBxH 
300 x60 x30 
360 x60 x30 
420 x60 x30 


60mm 宽 单 
HKA 








360 x60 x45 


ú 420 x60 x45 
Oram EAR 480 x60 x45 e, 
槽 伸 长 板 E. LxBxH 

540 x60 x45 


600 x60 x45 





180 x90 x30 
240 x90 x30 254 

300 x90 x30 LxBxH 
360 x90 x30 


90mm 宽 单 槽 


伸 长 板 











60 x60 x60 
60 x90 x60 
60 x 120 x60 260 

60 x180 x60 LxBxH 
60 x 240 x 60 
60 x 300 x 60 





加 肋 角 铁 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm 标 iu 
60 x60 x 120 
左 支 承 60 x60 x180 261 
角 铁 90 x 60 x240 LxBxH 
90 x60 x300 
60 x60 x120 
FXK 60 x60 x 180 262 
角 铁 90 x60 x240 LxBxH 
90 x60 x300 
宽 角 铁 90 x180 x120 263 
90 x240 x120 LxBxH 
60 x60 x15° 
60 x 60 x30° 
角度 热 板 60 x60 x45。 210 
LxBxa 
60 x60 x 60° 
60 x60 x75° 
60 x60 x60 x 15° 
OA 271 
RF K o 
角度 支承 60 x60 x60 x30 TAR HRG 
60 x60 x60 x 45° 







































































( 续 ) 
名 称 规格 /mm Ë iu 
90 x60 x120 x15° 
90 x60 x 120 x30° 
sda pp 90 x60 x 120 x 45° 272 
左 角 度 支 承 
120 x60 x 180 x 15° LxBxHxa 
120 x60 x 180 x30° 
120 x60 x 180 x45° 
90 x60 x120 x15° 
90 x60 x 120 x30° 
sasi 90 x60 x 120 x45° 273 
度 支 承 E E 
0 120 x60 x 180 x 15° LxBxHxa 
120 x 60 x 180 x30° 
120 x60 x 180 x45° 
3. 定位 件 等 ， 这 类 元 件 主要 用 来 保证 元 件 与 元 件 间 的 定 
定位 件 包括 各 种 键 、 定 位 销 、 定 位 盘 、 角 ”位 和 工件 的 正确 安装 和 定位 ， 如 表 3-24 所 


度 定位 件 、 定 位 支承 、 定 位 板 和 V 形 件 Ro 


表 3-24 定位 件 














名 称 结构 示意 图 规格 /mm 标 ” 记 
13 x12 x5 20x12x10 
15.5 x12 x5 13 x12 x12 
20 x12 x5 15.5 x12 x12 
30 x12 x5 20 x12 x12 
40 x12 x5 13 x12 x14 300 
13 x12 x8 15.5 x12 x14 LxBxH 
15.5 x12 x8 20 x12 x14 
20 x12 x8 13 x12 x16 
13 x12 x10 15.5 x12 x16 
15.5 x12 x10 20 x12 x16 
20x12x12 
30 x12 x22 
20x12x15 300 35) 
x12 x3 301 
T 形 键 20 x12 x19 
45 x12 x15 LxBxH 
30 x12 x15 
45 x12 x19 
30x12x19 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm 标 iu 
13x1x5.5 
13x2 x3.3 
、 13 x3 x5.5 302 
偏心 键 302 
13 x4 x5.5 LxExdH 
13255 x3.35 
13 x6 x5.5 
3—6 x18 x8 
18—30 x18 x10 
, 6—10 x18 x 10 
网 形 定 einsi si 18—30 x 18 x20 310 
—10 x18 x uY 
位 销 30—50 x18 x10 dxDxL 
10 一 18 x18 x10 
30 一 50 x18 x20 
10—18 x18 x20 
3—6 x18 x8 
6—10 x18 x10 
20—30 x18 x10 
E es, 6—10 x18 x20 
ZE 20—30 x 18 x20 311 
wa 10 一 18 x18 x10 —— 
位 销 30 一 50 x18 x10 dxDxL 
10—18 x 18 x20 
30—50 x 18 x20 
18—20 x18 x10 
18—20 x 18 x20 
18 x45 18 x65 
18 x90 
18 x47 18 x68 
18 x50 18 x70 D 
x x 
J E 18 x52 iix 18 x 100 320 
x x 
位 盘 18 x110 Dxd 
18 x55 18 x75 
18 x115 
18 x60 18 x 80 
18 x 120 
18 x62 18 x85 
2 18 x45 18 x65 
18 x90 
18 x47 18 x68 
18 x95 
= 18 x50 18 x70 
ZWE i852 和 18 x 100 321 
x x 
位 盘 18 x110 Dxd 
18 x55 18 x75 
18 x115 
18 x60 18 x 80 
18 x 120 
d 18 x62 18 x85 
三 棱 定 26 x45 x60° 330 
位 支 座 35 x60 x60° DxBxa 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm Ë ju 
5 331 
EE st JE ° 
度 支 座 18 x45 x45 a 
18 x45 x90° 
26 x45 x90。 
方形 定 35 x60 x90° 332 
位 支 座 45 x60 x90° DxBxa 
58 x60 x 90° 
70 x60 x 90° 
JERE 45 x60 x 60° 333 
位 支 座 58 x60 x60° DxBxa 
A 30 x45 x18 
定位 接头 45 x60 x18 24 
AxBxd 
sss, 5 60 a 
18 x 60 x45 x 30 
端 孔 定 18 x90 x45 x30 340 
位 支承 18 x60 x60 x30 DxLxBxH 
26 x90 x60 x40 
侧 孔 定 18 x90 x45 x30 341 
18 x90 x60 x30 DxLxBxH 


位 支承 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm 标 ju 
则 中 孔 
人 I, 18 x 120 x60 x30 s 
定位 支承 DxLxBxH 
无 台阶 ss. 
定位 板 18 x90 x45 x20 DxIxBxH 
18 x90 x45 x40 
o 26 x 100 x45 x50 pil 
定位 板 ee DxLxBxH 
18 x90 x45 x60 
90 x45 x10 x15 
90 x45 x10 x20 
90 x45 x10 x25 
90 x60 x 10 x20 
90 x60 x10 x25 
5 90 x60 x 10 x30 360 
V 形 板 6 
90 x45 x20 x 15 LxBxHxD 
90 x45 x20 x 20 
90 x45 x20 x25 
90 x 60 x 20 x 20 
90 x 60 x 20 x25 
90 x 60 x 20 x 30 
60 x45 x40 
7 75 x45 x45 361 
V 形 支 承 于 
90 x45 x50 LxBxH 











120 x60 x60 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm 标 iu 
活动 V 362 
Jn 60 x23.5 x 30 LxBxH 
"i 
ge 363 
左 菱形 板 90 x60 x20 SRH 
y 
e 
PEO 364 
EIAN 90 x60 x20 TBH 
+ 
S 60 x45 x52 365 
左 角 铁 _ 26 _ 
60 x45 x72 LxBxH 
Ul J> 
一 60 x45 x52 366 
右 角 铁 — 366 __ 
r 60 x45 x72 LxBxH 
45 x30 x30 
/一 45 x30 x40 
> 52. 5 x45 x40 
, = 52. 5 x45 x60 367 
V 形 角 铁 | x "s 
SS 52. 5 x60 x45 LxBxH 
p 52. 5 x60 x65 
— z j 60 x75 x60 
60 x 75 x 90 











4. 导向 件 


导向 件 包 括 各 种 外 模板 、 钻 套 和 导向 支承 


名 K 


等 ， 主 要 





表 3-25 ”导向 件 


3:3 


组 合 夹 其 

















规格 /mm 
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用 来 确定 刀具 与 工件 的 相对 位 置 ， 加 
工时 正确 引导 刀具 ， 如 表 3-25 所 示 。 


标 记 





12 x3—8 x15 
18 x8. 5—14 x 20 
26 x 14. 5—20 x 20 
35 x20. 5—26. 6 x24 
35 x27—30 x45 


400 
DxdxH 





快 换 钻 、 
HE 


《xx 
Q Z] 
LILIS 

LRLS 











12 x3—8 x15 

12 x3—8 x22 

18 x6—13 x20 
18 x6—13 x30 
20 x 13—20 x 20 
26 x 13—20 x30 
26 x 13—20 x45 
35 x 20—28 x30 


35 x20—28 x45 
45 x28—38 x32 
45 x28—38 x 60 
58 x38—48 x45 
58 x 38—48 x 60 
70 x58 x60 
90 x70 x60 
120 x90 x60 


401 
DxdxH 





12 x82. 5 x45 
12 x97.5 x45 
12 x112.5 x45 
12 x 142. 5 x45 


Ey 
模板 


410 
DxLxB 








12 x110 x30 x15 
12 x140 x30 x15 
12 x110 x30 x30 
12 x 140 x30 x30 
18 x110 x30 x15 
18 x140 x30 x15 
18 x110 x30 x30 
18 x 140 x30 x30 





左 偏心 
钻 模板 


411 
DxLxBxA 





12 x110 x30 x15 
12 x 140 x30 x15 
12 x110 x30 x30 
12 x 140 x30 x30 
18 x110 x30 x15 
18 x 140 x30 x30 
18 x110 x30 x30 
18 x 140 x30 x30 





右 偏心 
钻 模板 


412 
DxLxBxA 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm 标 ” w 
12 x82. 5 x30 18 x210 x45 
12 x112. 5 x30 26 x90 x45 
12 x 142. 5 x30 26 x120 x45 
18 x82. 5 x30 26 x150 x45 
18 x112. 5 x30 26 x180 x45 
18 x 142. 5 x30 26 x210 x45 
i 18 x45 x45 35 x 120 x60 413 
ARRA = 
18 x 52. 5 x45 35 x150 x60 DxLxB 
18 x67.5 x45 35 x180 x60 
18 x90 x45 35 x210 x60 
18 x105 x45 45 x120 x60 
18 x120 x45 45 x150 x60 
18 x150 x45 45 x180 x60 
18 x180 x45 45 x210 x60 
18 x90 x45 
35 x120 x60 
18 x105 x45 
asiki: 35 x150 x60 
x x 
AU 45 x 120 x60 414 
s. 18 x 150 x45 = 
模板 45 x150 x60 DxLxB 
26 x90 x45 
45 x180 x60 
26 x 120 x45 
45 x210 x60 
26 x150 x45 
35 x180 x60 
18 x90 x45 
35 x240 x60 
18 x120 x45 
35 x300 x60 
18 x150 x45 
en 35 x360 x60 
x x 
中 孔 钻 45 x240 x60 415 
模板 B NRR 45 x300 x 60 DxLxB 
TAN x x 
26 x180 x 60 
45 x360 x60 
26 x240 x 60 
58 x240 x60 
26 x300 x 60 
58 x300 x60 
26 x360 x 60 
58 x360 x60 
18 x45 x60 x60 
RW 26 x45 x60 x60 430 
x x x 
éL — 
== 35 x60 x60 x75 DxLxBxH 
x 











45 x 60 x 60 x75 








R 


FK 


3:3 
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规格 /mm 


( 续 ) 





长 方形 
PL 
支承 


35 x60 x60 x80 
45 x70 x60 x 100 
58 x80 x60 x105 
70 x120 x60 x110 
90 x 120 x60 x 130 


431 
DxLxBxH 





MFL E 
孔 支 承 





26 x110 x45 x40 
26 x110 x60 x40 
35 x90 x60 x 50 
45 x 120 x60 x60 
58 x 120 x 60 x 90 
70 x 120 x 60 x 90 
90 x 150 x 60 x 120 
120 x 180 x60 x 150 


432 
DxLxBxH 





侧 中 孔 
PETLIK 

















在 组 装 3 








具 时 ， 应 根据 被 加 工 孔 的 直径 和 








位 置 来 选择 相应 孔径 的 长 度 的 销 模板 。 孔 径 的 


26 x 120 x60 x40 
35 x 120 x 60 x 50 
45 x 120 x 60 x 60 
58 x 150 x 60 x 90 
70 x 180 x 60 x 100 
90 x 180 x 60 x 120 





作 ， 如 表 3-27 所 示 。 


6. 紧 固 件 


433 
DxLxBxH 





选择 如 表 3-26 所 示 。 
5. 压 紧 件 


紧 固件 包括 各 种 螺栓 、 螺 钉 、 螺 母 和 垫圈 
等 。 主 要 用 于 把 夹具 上 的 各 种 元 件 连接 紧 固 成 一 














压 紧 件 包括 各 种 压板 ， 主 要 用 于 夹 紧 工 











表 3-26 钻 模 板 孔 径 选择 表 





体 ， 以 及 通过 压板 夹 紧 工 件 ， 如 表 3-28 所 示 。 


(单位 : mm) 
























































加 工 孔 直 径 | 钻 模 板 孔 直径 加 工 孔 直径 钻 模板 孔 直径 加 工 孔 直径 钻 模 板 孔 直径 
3 ~4.5 8 14 ~20 26 28 ~38 45 
3 ~8 12 20 ~28 35 38 ~48 58 
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表 3-27 EZF 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm f iu 
65 x28 x 12 
平 压板 80 x35 x16 300 
EAN x x LxBxH 
95 x40 x18 
110 x28 x 14 
Aeh 501 
伸 长 压板 140 x35 x18 EATA 
175 x40 x22 
EA 502 
U JÉ: JR 100 x37 x 14 ET. 
110 x28 x 14 
叉 形 压 板 120 x40 x 18 E 
I LXBXH 
137. 5 x60 x20 
40 x10 
90 x12 
50x10 xis 
x 
圆 形 压板 60 x10 ali: 
110 x12 dx H 
70x10 
120 x12 
80 x10 
70 x40 
n 90 x60 505 
回转 压板 
110 x80 LxR 











150 x120 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm 标 iu 
115 x35 x22 
145 x35 x25 510 
关节 压板 
205 x40 x27 LxBxH 
265 x40 x30 
30 x33 511 
摇 板 
60 x38 LxH 
80 x28 x20 
AREH 520 
STAR —<JJ 100 x35 x28 TREH 
C2 120 x40 x35 
x 
表 3-28 ZE 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm 标 iu 
9 
12 x6 
600 
六 角 螺 母 12 x14 D xH 
12 x25 
9 
带 肩 六 12 x17 601 
角 螺 母 12 x19 DxB 
D 
12 x 19 
OM pp soz 
12 x45 DxL 































































































(ë) 
名 称 规格 /mm 标 记 
12 x10 
Fi 603 
圆 螺母 12 x20 DST 
12 x30 
52 机 由 604 
深 花 螺母 12 x30 DA 
EES 605 
过 渡 螺 母 12 x24 EF 
12 x70 12 x160 
12 x80 12 x180 
12 x90 12 x200 610 
双 头 螺栓 
12x105 12x220 Dxd 
12x120 12x270 
12x140 12x320 
12x19xL 
HHN L=15 ~140 间隔 5 611 
头 螺栓 L=140 ~200 间隔 10 dxBxL 
L =200 ~ 300 间隔 25 
12x28 xL 
槽 用 长 方 L=15 ~ 140 间隔 5 612 
头 螺栓 L=140 ~200 间隔 10 dxBxL 
3 Ey 
L =200 ~300 间隔 25 
12 x40 
12 x 120 
12 x50 
ED 12 x 140 
x 
关节 螺栓 12 x160 614 
12 x75 xL 
12 x180 
12 x90 
12 x200 
12 x105 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm f iu 
12 x50 12 x90 
Pe 12 x60 12 x 100 615 
球 头 螺栓 
12 x70 12 x120 dx L 
12 x80 12 x 140 
12 x50 
12 x120 
12x0 12 x 140 
x 
压 紧 螺 钉 12 x75 616 
12 x 160 d4dxL 
12 x90 
12 x180 
12 x105 
6x10 
12 x20 
6x15 
12 x30 
ç 8x18 
S 95 12 x40 
gs x 617 
定位 螺钉 12 x50 
8 x35 d4xL 
3x45 12 x60 
` i 12x70 
8x55 
12 x80 
12x15 
13 x28 620 
平 热 民 
ram 13 x34 Dxd 
凸 球面 
13 x28 621 
垫圈 Dxd 
MISR 
15 x28 $22 
# B Dxd 
7. 其 他 件 8. 合 件 
这 类 元 件 ， 有 的 有 比较 明显 的 用 途 ， 有 的 合 件 是 指 在 组 装 过程 中 不 拆散 使 用 的 独立 


常 无 固定 的 用 途 ， 若 选 用 适当 ， 能 在 组 装 中 起 部 件 ， 如 表 3-30 所 示 。 其 特点 是 加 快 组 装 速 
到 极为 有 利 的 辅助 作用 。 这 类 元 件 多 用 于 搬运 E, 简化 夹具 结构 ， 扩 大 组 合 夹具 的 使 用 范 
和 组 装 过 程 ， 如 表 3-29 所 示 。 F. 
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表 3-29 其 他 件 
名 称 规格 /mm 标 记 
30 x80 x15 35 x184 x20 
30 x100 x15 35 x214 x20 
连接 板 30 x120 x15 35 x244 x20 K 
LxBxH 
30 x140 x15 40 x300 x25 
30 x160 x18 40 x350 x25 
710 
平 i 
面 支 钉 12x10 dxH 
球 头 支 杀 u n 71i 
12 x20 dx H 
BREET A 712 
I 12 x20 dx H 
6x17 
713 
A 
钻 套 螺钉 8x21 dxL 
12 x30 
平面 支 
12 x20 720 
承 帆 DxH 
球面 支 12 x20 721 
承 帆 12 x30 DxH 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm Ë ” 记 
鳞 具 支 12 x20 722 
承 帆 12 x30 DxH 
30 x35 
eS 730 
二 爪 支承 35 x45 
40 x58 
30 x35 
EEO 731 
三 爪 支承 35 x45 有 
40 x58 
13 x22 xH 27 x36 x H 
19 x28 x H 36 x45 x H 
> 740 
IRI 05 | 1 2 |3 |5 xD xH 
H 
10 | 15 | 20 | 40 | 6 
Ca 
P 12 x40 750 
轴 销 
12 x45 dxL 
18x20 18 x240 
x 
对 位 轴 18 x120 Tal 
18 x300 dxL 
18 x180 
90 x26 360 x26 
120 x26 180 x35 
sa| 0] 752 
空心 轴 I 名 | 180 x26 240 x35 L sQ 
L 240 x26 300 x35 
300 x26 360 x35 
18 x45 
HR 18 x90 = 














18 x120 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm l w 
— 14 x80 
op 15 x80 
9 ap 16x90 754 
对 定 栓 17 x80 
10 x55 dxb 
11280 18 x80 
jt 19 x80 
20 x80 
13 x80 
z 120 x15 
180 x20 
ja Ø 150 x15 mer 
To x 760 
平衡 块 180 x 15 
vL i30 x30 150 x35 RxH 
x 
180 x35 
150 x20 
3 761 
手柄 17 x12 x100 DRIST 
R330 合 件 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm f iu 
x 
顶尖 座 90 x60 x90 S 
lp 
L 
B 
可 调 V 140 x45 x35 801 
形 块 x 160 x60 x40 LxBxH 
L 
Æ PL 
"= — 
折合 板 12 x45 x70 810 
12 x60 x70 AxBxL 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 规格 /mm f iu 
18 x12 
24 x12 830 
ME 
侧 支 钉 28x12 HxD 
38 x12 
28 x24 
TA 831 
摆动 头 40 x24 
60 x24 
VEIRAN 832 
关节 又 头 14 x34 x12 E-HD 
具 在 圆 形 基 础 板 1 上 组 装 ， 被 加 工 孔 轴 线 与 基 


3.3.2 车 转向 节 内 和 孔 组 合 夹具 
图 3-34 为 转向 节 工 序 简 图 。 需 在 车 床上 








础 板 中 心 重合 。 方 形 定 位 支 座 9 的 端面 及 其 孔 
AEA $40H7 孔 ， 和 装 在 端 孔 定位 支承 11 








用 组 合 夹具 车 削 转 向 节 的 两 个 同 轴 孔 036 0 >° 
mm。 工件 以 与 两 孔 轴 线 成 81°30' 角 的 $40g7 
外 圆 、 端 面 及 $12H7 孔 为 基准 ， 实 现 完全 定 
位 。 














20.03} H 














图 3-34 ”转向 节 工 序 简 图 
图 3-35 为 车 转向 节 内 孔 的 组 合 夹具 。 夹 


的 $18mm FLY 








PP 的 $12e7 菱形 定位 销 21， 作 为 


工件 定位 用 的 表面 。 由 于 整个 定位 组 件 需要 倾 
和 斜 8?30'， 因 此 在 方形 支承 22 的 两 侧 各 对 称 装 
上 两 个 圆 形 定位 盘 6 和 7。 并 装 上 方形 支承 5 
和 加 肋 角 铁 10 (如 天 向 视图 所 示 ) 。 件 5 与 件 
10 固定 在 基础 板 1 
g18mm HEEM 〈 图 中 未 示 出 ) ， 使 整个 定位 














组 件 可 绕 
座 9 的 两 





开 的 位 置 











上 ， 件 6 与 件 7 之 间 用 








轴 工 调整 角度 。 此 外 ， 在 方形 定位 支 
侧 也 对 称 装 上 方形 支承 17、18 和 圆 
形 定位 盘 19。 两 个 对 称 支 架 由 两 套 大 长 方 支 
承 2、3、4、8 、 方 形 支承 15 Hi ERIE Pé +L > 
承 14 等 组 成 ， 利 用 螺钉 和 圆 形 压 板 20 使 轴线 





EE TH 











F 由 螺母 13 实现 夹 紧 。 为 





了 使 车 削 时 保持 平衡 ， 基 础 板 1 上 放置 了 平衡 


块 16。 
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79.67+0.02 







































































图 3-35 车 转向 节 内 孔 组 合 夹具 
]-- 圆 形 基础 板 2、3 、4 、8 一 大 长 方 支承 5、15 、17 、18 、22 一 方形 支承 6、7、19 一 同形 定位 盘 














9 一 方形 定位 支 座 “10 一 加 肋 角 铁 ”11 一端 和 孔 定位 支承 12 一 镜 套 13 一 螺母 
14 一 角 铁 形 铀 孔 支 承 “16 一 平衡 块 20 一 圆 形 压 板 ，21 一 葵 形 定位 销 
— sy fk A AER 4 内 ,拧紧 螺母 5 将 工件 夹 
n J£ H. 3 
3.4 可 调 夹具 紧 ， 即 可 加 工 。 通 过 更 换 不 同 孔 径 的 弹簧 夹 
通用 可 调 夹具 与 成 组 夹具 都 属于 可 调 夹 头 ， 即 可 加 工 直径 不 同 的 偏心 工件 。 


















































有 具 ， 其 特点 是 只 要 更 换 或 调整 个 别 定位 、 夹 紧 图 3-37 为 可 调 角 铁 式 车 床 夹具 。 由 图 3- 
或 导向 元 件 ， 即 可 用 于 形状 和 工艺 相似 、 尺 寸 37a 可 见 ， 工 件 以 底面 和 一 端面 在 支承 块 1 和 
相近 的 多 种 零件 加 工 。 可 调 夹 具 不 仅 适 合 多 品 。 挡 块 2 上 定位 。 近 动 螺钉 3， 推动 V 形 块 4， 
种 、 小 批量 生产 的 需要 ， 也 能 应 用 在 少 品 种 、 ”使 工件 定 心 夹 紧 。 在 两 块 压板 5、6 压 紧 工件 
较 大 批量 的 生产 中 。 采 用 可 调 夹 具 , 可 以 大 大 后 ， 即 可 匀 孔 。 调 整 角 铁 位 置 ， 即 可 加 工 中 心 
减少 专用 夹具 的 数量 ， 缩 短 生产 准备 周期 和 降 — 高度 不 同 的 工件 。 由 图 3-37b 可 见 ， 更 换 定位 







































































































































































低 生产 成 本 。 装置 ， 可 以 加 工 形状 不 同 的 工件 。 
3.4.1 通用 可 调 夹 具 3.4.2 成 组 夹具 
通用 可 调 夹 具 是 在 通用 夹具 的 基础 上 发 展 成 组 夹具 是 专门 为 成 组 加 工 工艺 中 某 一 零 

















的 一 种 可 调 夹具 。 图 3-36 为 可 调式 车 偏心 弹 件 组 设计 、 制 造 的 夹具 ， 它 由 基础 部 分 和 可 调 
簧 夹 头 。 本 夹具 用 于 加 工 偏心 距 不 同 工 件 的 外 ”部 分 组 成 。 基 础 部 分 一 般 包 括 夹 具体 、 动 力 装 
圆 和 孔 。 松 开 螺 钉 2， 调 整 螺 钉 1， 使 弹簧 卡 和 置 和 传动 机 构 等 ,可 调 部 分 包括 可 调整 的 定位 
头 4 中 心 至 所 需 的 偏心 距 后 ,拧紧 螺钉 2。 工 装置、 夹 紧 装置 、 导 向 装置 和 分 度 装置 等 。 
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图 3-36 ”可 调式 车 偏心 弹簧 夹 头 
ET 3 一 轴 4 mase EA “5 一 螺母 


























































































































图 3-37 可 调 角 铁 式 车 床 夹 具 
a) 示意 图 一 b) 示意 图 二 
支承 板 2 一 挡 板 3 一 螺钉 4 一 V 形 块 5、6 一 压板 

















图 3-38 ” 拨 又 又 部 圆 弧 面 及 其 端面 的 成 组 工艺 零件 组 图 
图 3-38 为 拨 又 义 部 圆 弧 面 及 其 端面 的 成 由 图 3-39 可 见 ， 工 件 为 两 件 同时 加 工 。 夹 
组 工艺 零件 组 ， 其 成 组 车 夹具 如 图 3-39 所 示 。 具体 1 上 有 四 对 定位 套 2 (定位 孔 为 $16H7)， 
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了 120.01 | 4 

















































































































//| 0.02 | A 























图 3-39 挨 叉 又 部 圆 弧 面 及 其 端面 的 成 组 车 夹具 
1 一 夹具 体 2 一 定位 套 。KH1 一 可 换 定 位 轴 ”KH2 一 可 换 热 套 。 KH3 一 可 换 压 板 




















可 用 来 安装 四 种 可 换 定 位 轴 KH1 ， 用 于 加 工 四 
件 。 若 将 可 换 定 位 轴 安 装 
内 ， 则 可 加 工 中 心 距 在 一 


种 中 心 距 工 不 同 的 零 
Æ C-C ÉY T JERS 

















定 范围 内 变化 的 零件 。 可 换 垫 套 KH2 和 可 换 











压板 KH3 IRAKI 


的 高 度 五 选用 ， 并 固定 





在 与 两 定位 轴 连 线 垂直 的 了 形 槽 内 ， 作 为 防 转 














定位 和 辅助 夹 紧 用 。 
3.5 车 床 辅 具 
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弹性 刀 杆 的 基本 参数 如 表 3-31 所 示 。 
2. 多 用 刀 杆 
多 用 刀 杆 的 基本 参数 如 表 3-32 所 示 。 
3. 弹性 转动 刀 杆 
弹性 转动 刀 杆 一 般 用 于 大 导 程 螺纹 的 加 
工 。 根据 导 程 大 小 的 不 同 ， 车 刀 与 刀 杆 配合 安 
装 后 ， 使 车 刀 两 侧 丸 后 角 相 应 产生 变化 ， 可 达 
到 理想 后 角 。 弹 性 转动 刀 杆 的 基本 参数 如 表 3- 
33 所 示 。 

4. 微调 圆 盘 车 刀 刀 杆 及 车 刀 安 装 尺 十 


























































































































3.5.1 刀 杆 1) 微调 圆 盘 车 刀 刀 杆 的 基本 参数 如 表 3- 
1. 弹性 刀 杆 34 所 不 。 
表 3-31 弹性 刀 杆 (JB/T 3411. 1 一 1999) (单位 : mm) 
h H 
16 20 
20 25 
25 32 
32 40 
40 50 
h H B L b b, 
16 20 16 120 8 8.5 
20 25 20 140 10 10.5 
25 32 25 160 12 12.5 
32 40 32 180 16 16.5 
40 50 40 210 20 21 
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表 3-33 ”弹性 转动 刀 杆 (JB/T 3411. 3 一 1999) (单位 mm) 
ES ST 
了 1 
< (A = 
NO A 
F b 
h H B Li b, 
= 基本 尺寸 MR D11 
+0. 130 
20 25 20 140 124 10 10.5 
+0. 040 
25 32 25 160 140 12 +0. 160 12.5 
32 40 32 180 155 16 +0. 050 16.5 
+0. 195 
40 50 40 205 173 20 21 
+0. 065 
表 3-34 微调 圆 盘 车 刀 刀 杆 (JB/T 3411. 4 一 1999) (单位 : mm) 
d d, A 
h H|B L D D| Ch, 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 极限 偏差 
尺寸 h6 尺寸 h12 尺寸 Js12 
16 |20 10 0 
20 140 52 | 18 | ~ | 3 12 6 11 
20 | 25 20 -0.120 
25 | 32 | 25 |180 15 +0. 090 
| 一 一 | -0.011 0 
32 | 40 200168 |22 | ~ | 4 16 8 14 
32 30 -0. 150 
40 | 50 250 É 
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2) 圆 盘 车 刀 安 装配 合 尺 寸 如 表 3-35 所 90° 车 内 了 筷 方 刀 杆 的 基本 参数 如 表 3-37 所 


































































































zo 不 。 
5. 切断 刀 杆 7. 45° 车 内 孔 方 刀 杆 
切断 刀 杆 的 基本 参数 如 表 3-36 所 示 。 45° 车 内 孔 方 刀 杆 的 基本 参数 如 表 3-38 所 
6. 90° 车 内 孔 方 刀 杆 IKa 
R 3-35 圆 盘 车 刀 安 装配 合 尺 十 (单位 : mm) 
d d, A 
Do D C h 基本 极限 偏差 基本 极限 偏差 基本 极限 偏差 
尺寸 H7 Raf D12 尺寸 Js12 
+0.150 
52 18.5 10 ~20 3, 3 12 6.36 11 
+0. 018 +0. 030 
+0. 090 
0 +0. 190 
68 22.5 15 ~30 4.5 16 8. 36 14 
+0. 040 
注 : 外 圆 表 面 形状 根据 需要 设计 。 
表 3-36 切断 刀 杆 (JB/T 3411. 5 一 1999) (单位 : mm) 
Í # ú i 基本 尺 寺 RMAC á 
16 20 15 120 12.6 +0. 205 3 
20 25 16 140 16.7 +0. 095 
+0. 240 4 
25 32 20 160 20, 7 
+0. 110 








表 3-37 90° 车 内 孔 方 刀 杆 (JB/T 3411. 6 一 1999 ) 























(单位 : 





mm) 








































































































( 续 ) 
H 
| 16 20 25 32 40 50 63 80 
L 125|160|200|1601200|2501200|250 315|250 31514001250|315 400|315 400|500 400 500 630 500 630 800 
l 80 100 120 150 200 
基本 6 8 10 12 16 20 25 32 
尺寸 
极限 偏 | +0.105 +0. 130 +0. 160 +0. 195 +0. 240 
差 D11 | +0.030 +0. 040 +0. 050 +0. 065 +0. 080 
b, 6.5 8.5 10.5 12.5 16.5 21 26 33 
注 : D<20mm 时 ， 刀 方 孔 根据 需要 可 作成 圆 形 。 
表 3-38 ”45° 车 内 和 孔 方 刀 杆 (JB/T 3411. 7 一 1999) (单位 : mm) 

















80 
























































H 

D 

L 125 |160/200|160 |200 |250 |200 |250 3151250 3151400 (250 |315 4001315 |400 |500 400 500 630 500 630 | 800 
L 

基 












































150 200 
A 6 8 10 12 16 20 25 32 
; 尺寸 
极限 偏 | +0. 105 +0. 130 +0. 160 +0. 195 +0. 240 
2 D11 | +0.030 +0. 040 +0. 050 +0. 065 +0. 080 
b, 6.5 8.5 10.5 12.5 16.5 21 26 33 
注 : D<20mm 时 ， 刀 方 孔 根据 需要 可 作成 圆 形 。 
8. 90° 车 内 孔 圆 刀 杆 9. 45° 车 内 孔 圆 刀 杆 
90。 车 内 孔 圆 刀 杆 的 基本 参数 如 表 3-39 所 45° 车 内 孔 圆 刀 杆 的 基本 参数 如 表 3-40 所 
示 。 不 。 
表 3-39 90° 车 内 孔 圆 刀 杆 (JB/T 3411. 8 一 1999) (单位 : mm) 








Yy 


N SZ 
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( 续 ) 
D 16 20 25 32 40 50 63 
L 125 160 |200 | 160 |200 |250 |200 250 315 250|315 400 |250 |315 400 |315 |400 |500 |400 1500 | 630 
基本 
6 8 10 12 16 20 25 
; 尺寸 
极限 偏 +0. 105 +0. 130 +0. 160 +0. 195 
差 D11 +0.030 +0. 040 +0. 050 +0. 065 
b. 6.5 8.5 10.5 12.5 16.5 21 26 
注 : D<20mm 时 ， 刀 杆 方 孔 根 据 需 要 可 作成 圆 形 。 
表 3-40 45° 车 内 孔 圆 刀 杆 (JB/T 3411. 9 一 1999 ) (单位 : mm) 
D 16 50 63 
L 125|160 [200 | 160 [200 |250 |200 |250 [315 250315 [400 250 [315 1400 [315 [400 | 500 |400 [500| 630 
基本 
6 8 10 12 16 20 25 
j 尺寸 
极限 偏 +0. 105 +0. 130 +0. 160 +0. 195 
差 D11 +0. 030 +0. 040 +0. 050 +0. 065 
b. 6.5 8.5 10.5 12.5 16.5 21 26 
注 : D<20mm 时 ， 刀 杆 方 孔 根 据 需 要 可 作成 圆 形 。 
到 思 杆 刀 夹 的 基本 参数 如 表 3-42 所 示 。 
3.5.2 JŽ Ë i = 
3. 莫 氏 锥 柄 工具 用 夹 持 器 
1. 方 刀 杆 刀 夹 莫 氏 锥 柄 工具 用 夹 持 器 的 基本 尺寸 如 表 3- 
方 刀 杆 刀 夹 的 基本 参数 如 表 3-41 所 示 。 43 所 示 。 
2. 圆 刀 杆 刀 夹 
表 3-41 方 刀 杆 刀 夹 (JB/T 3411. 10 一 1999) (单位 : mm) 
h H H, 适用 车 床 型 号 
16 20 55 w 55 16 C-250 
20 25 70 70 20 C-320 
25 32 85 120 85 25 C-400 
32 40 105 100 32 C-500, C-630 
40 50 150 m 150 40 C-800 
50 63 185 180 50 C-1000, C-1250 
注 : 本 标准 适用 于 装 夹 90° 车 内 孔 方 刀 杆 (JB/T 3411. 6 一 1999) 及 45° 车 内 和 孔 方 刀 杆 (JB/T 3411.7 一 





1999 ) 。 
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表 3-42 ” 圆 刀 杆 刀 夹 (JB/T 3411. 11 一 1999) (单位 : mm) 




































































































































































































































































L 
型 式 h d h, H l L 适用 车 床 型 号 
16 17 80 
20 20 16 25 40 C-320 
B 15 100 
25 
A 25 20 32 4 C400 
p 32 D 55 
A 26 C-500 
32 40 120 
2 40 24 65 C-630 
A 32 
Dn 40 50 30 50 =Ó C-800 
63 28 i3 
A m” 50 40 A 80 C-1000 
B 63 38 85 C-1250 
注 : 本 标准 适用 于 装 夹 90" 车 内 孔 圆 刀 杆 (JBZT 3411. 8 一 1999) 及 45。 车 内 孔 圆 刀 杆 (JB/T 3411. 9 一 
1999), 
32343 ” 莫 氏 锥 柄 工具 用 夹 持 器 (JBZ/T3411.12—1999) (单位 : mm) 
C 
型 R 莫 氏 圆锥 号 h H B L Li l 适用 车 床 型 号 
" 1 90 60 26 
2 16 20 16 72 32 C-250 
100 
B 3 92 
35 
2 72 
A 110 
3 20 25 20 92 40 C-320 
B 4 115 
45 
À 3 120 92 
4 25 32 25 115 50 C-400 
B 5 155 145 60 
3 92 50 
130 C-500 
4 32 40 32 115 55 
A C-630 
155 65 
5 145 
40 50 40 175 70 C-800, C-1000 


























E: 莫 氏 圆锥 的 尺寸 和 偏差 按 GBZT 1443—1996 (HURR TEASA A HEHE) o 





< 
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2. 丝锥 夹 套 


E 
3.5.3 加 工 螺纹 用 辅 具 丝锥 夹 套 适用 于 加 工 M3 ~ M36 螺纹 ， 其 











1. 板牙 夹 套 基本 参数 如 表 3-45 所 示 。 
板牙 夹 套 适 用 于 加 工 M3 ~ M24 螺纹 ， 其 3. 切 制 螺纹 夹 头 
基本 参数 如 表 3-44 所 示 。 切 制 螺纹 夹 头 的 基本 参数 如 表 3-46 所 示 。 
表 3-44 板牙 夹 套 (JBZT 3411. 13 一 1999) (单位 : mm) 


































































































d p 
h L l 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H9 基本 尺寸 极 极 偏差 
26 
20 
+0.052 1 ° 
s: 0 Š 30 
36 15.5 
30 11 
35 
10 -0.025 
38 
+0. 062 m9930 
j 40 
0 
45 
T 45 
50 16.5 
+0. 074 16 i 
55 
0 22 48 
表 3-45 ”丝锥 夹 套 (JB/T 3411. 14 一 1999) (单位 : mm) 





8 
| __ 12x46x90° 
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( 续 ) 
a D d 
L l 
基本 尺寸 | 极限 偏差 DI1 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 他 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 Ho 
+0.080 
2. 50 3.15 
+0. 020 
20 
3.15 4.00 +0.030 
3.55 4.50 0 
+0. 105 
4.00 5.00 
+0. 030 
4.50 36 5.60 5 15.5 
5. ; 
00 6.30 0.032 
6.30 8.00 i 
7.10 +0. 130 -0.025 9.00 
8. 00 +0. 040 -0.050 10. 00 30 
10.00 12.50 +0.043 
11.20 14. 00 0 
12.50 16.00 
+0. 160 38 
14.00 18.00 
+0. 050 
16.00 50 20. 00 16.5 
+0.052 
18.00 22.40 1 
+0. 195 50 
20.00 25.00 
十 0. 065 
(单位 : mm) 
KEN 
TLA | 
D 
RREH I ; b, L 
基本 尺寸 极限 偏差 H7 
3 36 +0.025 59 215 
4 50 0 70 255 
注 : 标准 适用 于 装 夹板 牙 夹 套 (JB/T 3411. 13 一 1999) 及 丝锥 夹 套 (JB/T 3411. 14 一 1999 ) 。 











4.1 


4.1. 


游标 卡尺 是 车 削 加 工 广泛 使 


第 4 章 


游标 类 量具 


1 








以 直接 测量 出 工作 




















等 ( 见 图 4-1a)。 


(1) 游标 卡尺 的 结构 ”游标 卡 
Z, 图 4-1a 所 示 的 三 用 游标 卡 
和 游标 4 组 成 。 松 开 制 动 螺钉 3， 即 可 移动 活 


游标 卡尺 





H. 





党 用量 


全 下 





最 常用 的 0. 02mm 读数 值 游标 卡尺 的 尺 身 每 


























F 的 外 径 、 内 径 、 




















动量 爪 2 进行 测量 。 上 量 爪 用 于 测量 工件 的 内 























FA: 


























(孔径 或 槽 宽 ) ， 下 量 爪 用 于 测量 工件 的 








外 表 














深度 


(2) 游标 卡尺 的 读数 原理 及 方法 





尺 的 


深度 


KRIE o 





01234567890 





M 〈 外 径 或 长 度 ) ， 工 件 的 深度 用 右 侧 的 





测量 外 表面 


b) 


图 4-1 
a) 三 用 游标 卡 





的 量具 ， 可 





深度 及 长 度 


尺 的 样式 很 
尺 ， 由 尺 身 5 





及 身 与 游标 刻 线 间 的 昌 


与 量 仪 


尺 的 游标 读数 值 一 般 有 0.1mm、0.05mm、 
0. 02mm 和 0.0lmm 等 四 种 。 游 标 读数 值 是 利用 
E 离 之 差 来 确定 的 。 目 前 











格 为 1Imm。 游 标尺 刻 线 总 长 为 49mm， 均 分 为 
50 格 ， 每 格 为 49mm/50 =0. 98mm， 即 尺 身 刻 线 





与 游标 刻 线 一 格 之 间 的 长 度 差 为 Imm - 0. 98mm 








量具 ， 如 深度 游标 卡 


游标 卡 


a) 


游标 卡尺 及 其 读数 方法 








R b) 读数 一 “) 读数 二 





=0. 02mm， 故 读数 值 为 0.02mm ( 见 图 
在 图 4-le 中 ， 游 标 零 线 在 123mm 与 124mm 之 
间 ， 游 标 上 的 第 11 条 刻 线 与 








4-1b) 。 


尺 身 上 的 刻 线 对 
准 ， 故 被 测 尺 寸 的 整数 部 分 为 123mm， 人 小 数 部 
分 为 (11 x0.02) mm =0.22mm， 被 测 总 尺寸 


为 123mm + 0. 22mm = 123. 22mm。 其 他 游标 类 





尺 、 高 度 游标 卡尺 、 齿 厚 


游标 卡尺 等 ， 读 数 原理 与 此 相同 。 


123.22mm 
T: 


1 一 固定 量 爪 “2 一 活动 量 爪 “3 一 制 动 螺 钉 4 一 游标 5 一 尺 身 













































































(3) 游标 卡尺 的 型 式 与 基本 参数 ”游标 卡 1 所 示 。 

型 式 如 图 4-2 所 示 。 图 4-2a、b 中 工 型 和 (4) 带 表 卡尺 ” 带 表 卡尺 的 型 式 与 基本 参 
荆 型 卡尺 ， 分 带 深度 尺 和 不 带 深 度 尺 两 种 。 带 HUR 4-2 所 示 。 

尺 的 测量 范围 上 限 不 宜 超过 300mm。 游 (5) 电子 数 显卡 尺 ”电子 数 显 卡尺 的 型 式 

尺 的 测量 范围 及 基本 参数 的 推荐 值 如 表 4- ”与 基本 参数 如 表 4-3 所 示 。 


标 卡 
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刀口 内 测量 面 4 5 7 8 刀口 内 测量 而 4 5 
2 RIES 
H / 合 阶 测量 面 
Tha ` == a= 
外 测量 而 3 
外 测量 面 3 2 1 ”深度 测量 面 
a) 
1 一 微 动 装 置 “2 一 指示 装置 “3 一 外 测量 爪 1 一 微 动 装置 
4 一 刀口 内 测量 爪 “”5 一 尺 框 ”6 一 制 动 螺钉 4 一 刀口 内 测量 爪 ”5 一 尺 框 
7 一 尺 身 ”8 一 深度 尺 
5 6 ,7 8 5 





刀口 外 测量 面 






































6 




















度 测量 面 


38 








b) 


2 一 指示 装置 ”3 一 外 测量 爪 
6 一 制 动 螺钉 





7 一 尺 身 8 一 深度 尺 













































`= [外 测量 本 
[x ig 3 
$ 同 弧 内 测量 面 
b/2 b/2 2 











1 一 微 动 装置 ”2 一 指示 装置 3 一 圆 弧 内 测量 爪 











c) 












































SNE hi 
3 


















































弧 内 测量 
EZIN 
4 
1 一 微 动 装置 ”2 一 指示 装置 ”3 一 圆 孤 内 测量 扑 














































































































4 一 外 测量 爪 5 一 刀口 外 测量 爪 ”6 一 制 动 螺钉 4 一 外 测量 爪 “5 一 尺 框 ”6 一 制 动 螺 钉 
7 一 尺 框 ”8 一 尺 身 7 一 尺 身 
台阶 测量 面 6 2 1 了 
4 
Sjal À 外 测量 而 
y 3 21 
EIS J I| E E 
b/2 b/2 
e) 
1 一 微 动 装置 ”2 一 指示 装置 ”3 一 圆 弧 内 测量 爪 “4 一 外 测量 爪 
5 一 尺 框 ”6 一 制 动 螺钉 7 一 尺 身 
图 4-2 游标 卡尺 ( 工 H. H. N. VE) 
a) 工 型 卡尺 (不 带 台 阶 测量 面 ) b) 工 型 卡尺 〈 带 台阶 测量 面 ) c) MAER 
d) 到 型 卡尺 e) V 型 卡尺 
表 4-1 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 的 推荐 值 (单位 : mm) 
基本 参数 (推荐 值 ) 
测量 范围 = = _ 
ID l b b I. l3 la b? 
0 ~70 25 15 10 6 — 一 一 一 
0 - 150 40 24 16 10 20 12 6 
0 ~200 50 30 18 12 28 18 8 10 
0 ~300 65 40 22 14 36 22 10 
0 ~500 100 60 40 24 54 32 12 (15) 10 (20) 


























































































































4.1 游标 类 量具 291 
( 续 ) 
基本 参数 ( 推荐 值 ) 
测量 范围 = = = 
li l, 4 1P l; l, p2 
0 ~ 1000 130 80 48 30 64 38 18 
0 ~ 1500 150 90 
0 ~ 2000 200 120 20 (30) 
56 34 74 45 20 
0 - 2500 
n 250 
0 ~ 3000 
150 
0 ~ 3500 
260 35 40 
0 ~ 4000 
注 : 表 中 各 字母 所 代表 的 基本 参数 见 图 4-1。 
QD ” 当 外 测量 不 的 伸 出 长 度 11、ls 大 于 表 中 推荐 值 时 ， 其 技术 指标 由 供需 双方 技术 协议 确定 。 
© `) =20mm 时 ， l}, =15mm, 
表 4-2 带 表 卡 尺 (GB/T 21389 一 2008) (单位 : mm) 


























I 型 
mai El 指示 表 分 度 
测量 范围 0. 01 02 et 0.05 
CIW, MÆ) Ç L ; 
示 值 误差 
0 ~150 土 0. 02 
土 0. 05 
0 ~200 +0.03 
0 ~300 土 0. 04 土 0.08 








表 4-3 电子 数 显 卡尺 (GB/T 21389 一 2008 ) 





(单位 : mm) 
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( 续 ) 
示 值 误差 
型 ” 式 测量 范围 : 
测量 长 度 误差 值 
I 0 ~150, 0 ~200 0 ~200 +0. 03 
H.I 0 ~200, 0 ~300 >200 — 300 +0. 04 
N 0 -500 >300 ~ 500 +0.05 
(6) 游标 卡尺 的 使 用 及 注意 事项 游标 卡 ， 推 尺 框 使 活动 量 爪 贴 合 工件 ， 稍 动 一 下 活动 量 
尺 用 于 测量 工件 的 外 径 、 长 度 、 深 度 、 内 径 和 ”” 爪 ， 找 出 最 小 值 ， 即 为 被 测 尺 寸 。 
孔 距 的 方法 ， 如 图 4-3 所 示 。 测 量 时 ， 应 注意 5) 测量 内 尺寸 时 ,使 量 爪 间距 离 小 于 被 
义 下 事项 : 测 也 尺寸 ， 把 量 爪 沿 孔 中 心 放 入 和 孔 内 ， 先 将 固 
1) 使 用 前 ， 应 先 检 查 与 校对 其 零 位 。 方 。 ”定量 爪 接触 孔 壁 ， 再 移动 活动 量 爪 框 ， 找 出 量 
法 是 将 量 爪 紧密 贴 合 ， 观 察 有 无 明显 光 际 , 同 。 不 间距 的 最 大 值 ， 即 为 被 测 尺 寸 。 
时 注意 游标 与 主 尺 的 零 刻 度 线 是 否 对 准 。 6) 测量 深度 尺寸 时 ， 应 以 卡尺 端面 为 基 
2) 松 开 游标 上 的 制 动 螺 钉 ， 移动 活动 量 。 准 , 使 太 身 端面 紧 贴 被 测 孔 或 槽 顶端 面 ， 这 
爪 测 得 所 需 尺 十 后 ， 应 拧紧 制 动 螺钉 读 出 尺 FE, 深度 尺 与 工件 端面 垂直 ， 然 后 移动 尺 框 ， 








寸 ， 以 防止 测 得 的 尺寸 发 生变 动 。 





3) 使 用 游标 卡 


尺 时 














， 应 注意 掌握 测量 力 ， 


应 使 量 爪 与 工件 表面 逐渐 靠近 ， 最 后 达到 轻微 











接 





= 








触 。 有 微 动 装置 的 卡尺 ， 应 使 用 微 动 装置 。 
4) 测量 外 尺寸 时 ,使 卡尺 量 爪 间距 离 略 





大 于 被 测 扩 寸 ， 把 固定 量 爪 与 工件 贴 合 ， 再 轻 


a) 测量 外 径 











4 


wl 
(L ID 









d) 


图 43 


` 3 


















































数 ， 





即 为 被 测 尺 寸 。 


手感 到 已 接触 到 孔 或 槽 的 底面 时 ， 进 行 读 


7) 不 可 在 旋转 的 工件 或 毛坯 等 粗糙 的 表 
面 上 测量 ， 用 完 后 应 将 卡 





(7) 游标 卡尺 的 选用 








RER, EIMERT o 
根据 工件 的 精度 等 


级 选用 游标 卡尺 ， 如 表 4-4 所 示 。 








游标 卡尺 的 使 用 示例 


b) 测量 内 径 c) WERE d) 测量 长 度 e) 测量 两 孔 中 心 距 
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表 44 选用 游标 卡尺 参考 表 0 ~ 1000mm。 
游标 分 度 值 /mm 工件 精度 等 级 表 4-5 高 度 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 
0.02 IT11 ~ IT16 (单位 ; mm) 
人 ITIS S TiPi6 测量 范围 上 限 基本 参数 12 (推荐 值 ) 
0.1 IT14 ~ IT16 ~ 150 45 
a w >150 ~400 65 
4.1.2 游标 、 带 表 和 数 显 高 度 卡尺 
>400 ~600 100 
游标 高 度 卡尺 用 于 测量 工件 的 高 度 及 精密 
画 线 ， 其 型 式 如 图 4-4 所 示 ， 基 本 参数 如 表 4- 7009 = 1000 i 
5 所 示 。 其 分 度 值 有 001mm, 0.02mm. D 当 ! 的 长 度 超过 表 中 推荐 值 时 ， 其 技术 指标 
0. 05mm 和 0. 10mm, 测量 范围 从 0 ~ 150mm 到 由 供需 双方 技术 协议 确定 。 





AAO 





B! 
划 线 量 爪 工作 面 








ime 
nka TE ti 















































F 划 线 量 爪 工作 面 
RAEM 底座 工作 面 底座 工作 面 
底座 工作 面 b) j 
1 一 划 线 量 爪 “2 一 游标 尺 1 、10 一 划 线 量 爪 “2 、11 一 圆 标尺 “3 一 尺 身 4 一 微 动 
3 一 主 标尺 “4 一 尺 身 装置 5、13 一 尺 框 6、12 一 指针 7 一 制 动 螺钉 8 一 
5 一 微 动 装置 ”6 一 尺 框 ERR 9、18 一 底座 ”14 一 尺 身 (立柱 ) ”15 一 手 轮 
7 一 制 动 螺 钉 ”8 一 底座 16 一 锁 紧 手柄 ”17 一 计数 器 

















d) 





1、9 一 划 线 量 爪 “2 、10 一 尺 框 ”3 一 尺 身 4 一 微 动 装置 5、14 一 电子 数 显 器 ”6 一 制 动 螺钉 
7 一 功能 按钮 8、15 一 底座 11 一 尺 身 (立柱) ” 12 一手 轮 13 一 锁 紧 手 杯 

图 44 高 度 卡尺 

a) 游标 高 度 卡 尺 ”b) 工 型 带 表 高 度 卡尺 co) 开 型 带 表 高 度 卡尺 
d) 工 型 数 显 高 度 卡 尺 e) 本 型 数 显 高 度 卡尺 


IHI 
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4.1.3 游标 、 带 表 和 数 显 深度 卡尺 


深度 卡尺 用 于 测量 工件 上 阶梯 形 、 沟 槽 和 
不 通 孔 的 深度 ， 其 型 式 如 图 4-5 所 示 。 图 4-6 
所 示 为 深度 卡尺 的 指示 装置 。 深 度 卡 尺 的 分 度 
值 为 0.01mm. 0.02mm. 0.05mm 和 0. 1mm, 
深度 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 推荐 值 如 表 4- 
6 所 示 。 


















































1 一 尺 身 2 一 尺 框 ”3 一 尺 框 测量 爪 











4 一 制 动 螺钉 5 一 指示 装置 











测量 而 
外 测量 面 

















b) 


本 型 式 测量 扑 和 尺 身 可 做 成 一 体式 、 
拆 御 式 和 可 旋转 式 

1 一 尺 身 2 一 尺 框 ”3 一 测量 爪 “4 一 尺 

框 测量 爪 “”5 一 制 动 螺钉 ”6 一 指示 装置 











人 下 框 测量 面 









































本 型 式 测量 扑 和 尺 身 做 成 一 体 

RHE “3 一 测量 不 ”4 一 尺 框 测量 扑 

5 一 制 动 螺钉 6 一 指示 装置 

图 4-5 深度 卡尺 

a) 工 型 深度 卡 太 b) 荆 型 深度 卡尺 (PHA) 
e) 亚 型 深度 卡 太 〈 双 钩 型 ) 
































7 8 





2 iim Ha 
=== r] 


图 4-6 深度 卡尺 的 指示 装置 示意 图 
a) 游标 深度 卡尺 的 指示 装置 b) 带 表 深 度 卡尺 
的 指示 装置 c) 数 显 深度 卡尺 的 指示 装置 
1 一 主 标尺 2 一 游标 尺 ”3 一 毫米 读数 部 位 
4 一 指针 5 一 圆 标尺 “6 一 主 标尺 “7 一 功 
能 按钮 ”8 一 电子 数 显 器 






























































表 4-6 深度 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 的 推荐 值 
尺 框 测量 尺 框 测量 
测量 范围 
= 
0 -100. 0 - 150 80 5 
0 -200. 0 - 300 100 6 
0 ~500 120 6 
0 ~ 1000 150 7 
4.1.4 游标 齿 厚 卡尺 





游标 齿 厚 卡尺 的 型 式 和 指示 装置 如 图 4-7、 
图 4-8 所 示 。 其 测量 齿轮 模 数 范围 为 1 ~ 
l6mm、1 ~26mm、5 ~32mm、15 ~ 55mm, 分 
度 值 为 0.01mm 和 0.02mm。 
7 








测量 面 


图 47 人 齿 厚 卡尺 的 示意 图 
1 一 测量 爪 ”2 一 齿 高 尺 3 一 齿 厚 
RHE 4 一 紧 固 螺钉 5 一 齿 高 尺 尺 
HE ”6 一 微 动 装置 7 一 主 尺 
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图 4-8 ”指示 装置 的 示意 图 
1 一 主 标尺 “2 一 游标 尺 “3 一 毫米 读数 部 位 4 一 指针 5 一 圆 标尺 
6 一 主 标尺 ”7 一 功能 按钮 ”8 一 电子 数 显 右 


4.2 螺旋 测 微量 具 1 2 3 4 W 


















K = = 
ma 











4.2.1 外 径 于 分 尺 


千 分 太 是 典型 的 螺旋 测 微量 具 。 它 的 测量 
精度 比 游标 卡尺 高 ， 因 而 常用 于 机 械 制 造 中 的 
精密 测量 。 图 4-9a 所 示 为 外 径 千 分 尺 的 结构 ， 
其 他 螺旋 类 量具 的 工作 原理 和 读数 方法 与 其 相 
似 。 外 径 千 分 尺 的 工作 原理 是 螺旋 副将 角 位 移 


























35.5+0.12=35.62 












































转变 为 直线 位 移 。 测 微 螺杆 旋转 一 周 ， 其 轴 向 b) 

移动 一 个 螺 距 (0. 5mm)。 在 千分尺 的 活动 套 图 4-9 外 径 千 分 尺 

管 上 刻 有 50 格 ， 每 格 即 为 0.5mm/50 = a) 外 径 干 分 尺 b) 读数 

AA 2 — x i > aaa 1 一 尺 架 2 一 同 定 测 座 3 一 测 微 螺杆 

0.0l1mm。 测 量 时 ， 将 固定 套 管 的 刻度 值 (z 4 一 螺纹 轴 套 5 一 同 定 套 管 ”6 一 活动 

米 和 半 毫 米 数 ) 与 活动 套 管 上 的 刻度 值 ( 数 套 管 7 一 调节 螺母 ”8 一 接头 ”9 一 热 
三 活动 在 管 与 国定 在 管 对 应 格 当 片 “10 一 测 力 装置 11 一 锁 

值 some 管 与 固定 套 管 对 应 格 数 ) 紧 机 构 “ 12 绝热 片 








相 加 ， 即 为 测量 结果 ( 见 图 4-9b)。 在 使 用 外 
表 4-7 IMEFA R (GB/T 1216 一 2004) 












































1 一 测 砧 “2 一 测 微 螺杆 ”3 一 环 轮 ”4 一 尺 架 ”5 一 隔 热 装置 “6 一 测量 面 7 一 模拟 显示 
8 一 测 微 螺杆 锁 紧 装置 ”9 一 固定 套 管 ”10 一 基准 线 11 一 微分 简 ”12 一 数值 显示 
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( 续 ) 
最 大 允 两 测量 面 平 最 大 允 两 测量 面 平 
测量 范围 /mm 许 误 差 行 度 公 差 测量 范围 /mm 许 误差 行 度 公差 
hm pm 
0~25, 25~50 4 2 400 ~425, 425 ~450 12 
50 ~75, 75 ~ 100 5 3 450 ~475, 475 ~ 500 13 
100 ~125, 125 ~150 6 4 500 ~600 14 12 
150 ~175, 175 ~200 7 5 600 ~700 16 14 
200 ~225, 225 ~250 8 6 700 ~ 800 18 16 
250 ~275, 275 ~ 300 9 7 800 ~ 900 20 18 
300 ~325, 325 ~350 10 
9 900 ~ 1000 22 20 
350 ~375, 375 ~400 11 
注 : 1. 本 标准 规定 包括 外 径 千 分 尺 及 带 计数 器 外 径 千 分 尺 两 种 。 
2. 外 径 千 分 尺 可 制 成 可 调式 或 可 换 式 测 砧 。 
径 千 分 尺 时 ， 应 将 量具 的 测量 面 擦拭 干净 ， 校 读数 ， 也 可 扳 动 锁 紧 手柄 11， 将 螺杆 3 固定 








正 零 位 ; 工件 的 测量 面 也 应 擦 * 
MR MWET, 












































千 分 扩 的 测量 面 间 , 
握 住 太 架 的 绝热 片上 


部位， 右手 转动 活动 套 管 








， 并 准确 置 于 


EF 











6， 当 测量 面 接近 工件 表面 时 ， 必 须 旋转 测 力 
装置 10 (此 时 禁止 使 用 活动 套 管 6， 防 止 用 力 
过 度 导 致 测量 不 准 )， 直 到 棘 轮 发 出 “ 味 味 ” 


























后 取 下 读数 。 但 是 ， 绝 不 能 先 锁 紧 螺杆 ， 后 用 
力 卡 过 工件 ， 否 则 } 
磨损 。 此 外 ， 千 分 
在 旋转 的 工件 表面 。 

外 径 千 分 尺 的 } 





外 径 千 分 











声响 为 止 。 经 检查 与 工件 接触 良好 后 ， 可 直接 





表 4-8 
(摘自 


测量 范围 /mm 























杠杆 千分尺 的 规格 
GB/T 8061 一 2004 ) 














所 示 为 杠杆 千 分 





测 微 ” 锁 紧 
推 柄 尺 架 指示 表 螺杆 装置 A 














数字 显示 装置 


图 4-10 ”杠杆 千分尺 





0~25、25~50 


示 值 误差 /hm 
3 





50~75、75~100 














4 





注 : 本 标准 规定 包括 杠杆 千分尺 及 


杆 千 分 尺 两 种 。 


HE 


T 





W 


计数 器 杠 








各 会 导致 
及 也 不 能 上 








= 











累 杆 弯曲 及 测量 面 














来 测量 毛坯 及 正 





规格 如 表 4-7 所 示 。 
尺 也 有 多 种 结构 形式 ， 
尺 ， 其 规格 如 表 4-8 所 示 。 





图 4-10 









数字 显示 装置 


图 4-11 为 测 砧 可 调式 的 大 千分尺 ， 图 4- 


12 为 测 砧 带 表 式 的 大 千分尺 。 这 两 种 大 外 径 





千分尺 的 规格 如 表 4-9 所 示 。 


测量 精度 不 同 的 工件 时 ， 应 选用 相应 精度 
的 外 径 千 分 尺 。 通 常 ， 被 测 工件 精度 为 IT6 ~ 
IT7 时 ， 应 选用 0 级 精度 的 千分尺 ; 而 被 测 工 





表 4-9 大 外 径 干 分 尺 的 规格 (EF 











4.2 螺旋 测 微量 具 297 








JB/T 10007 一 1999 ) 





















































测量 范围 示 值 误差 两 测量 面 的 平行 度 | 尺 架 受 12N 力 时 的 变形 
形式 
mm um 
1000 ~ 1200 22 22 24 
1200 ~ 1400 26 25 28 
1400 ~ 1600 30 28 32 
1600 ~ 1800 34 31 36 
测 砧 为 可 调式 1800 ~ 2000 38 34 40 
的 大 千分尺 2000 ~2200 42 36 44 
2200 ~2400 46 40 48 
2400 ~2600 50 44 52 
2600 ~ 2800 54 48 56 
2800 ~ 3000 58 52 60 
1000 ~ 1500 28 26 30 
测 砧 为 带 表 式 1500 ~ 2000 38 34 40 
的 大 千分尺 2000 ~ 2500 48 42 50 
2500 ~ 3000 58 52 60 











图 4-11 测 砧 为 可 调式 的 大 千分尺 











MIKER E 








图 4-12 


测 砧 为 带 表 式 的 大 千分尺 
件 精 度 为 IT7 ~ IT9 时 ， 则 可 选用 1 级 精度 的 
千分尺 。 



































书 千 分 斥 测 量 工件 时 ， 应 尽 可 能 使 被 测 工 


件 的 温度 与 千分尺 的 温度 保持 一 致 ， 特 别 在 测 








= 
里 


对 标准 温度 的 允许 偏差 如 表 4-10 所 示 。 








尺寸 工件 时 更 应 如 此 。 用 千分尺 测量 时 ， 











表 4-10 ”被 测 工件 对 标准 温度 的 允许 偏差 























外 径 千 分 被 测 工件 尺寸 范围 /mm 
尺 精度 0~18 |>18~50|>50~120, >120~150 
级 别 “| 对 标准 温度 (20%) 的 允许 偏差 / (C) 
0 级 +8 +6 +4 +3 
1 级 +8 +8 +6 +5 














4.2.2 两 点 内 径 千 分 尺 
两 点 内 径 千 分 尺 有 单 杆 型 (管状 ) 、 管 接 


式 和 换 管 型 等 。 单 杆 型 是 不 可 














接 拆 的 ; 管 接 式 








是 可 接 拆 的 ， 换 管 型 也 可 接 拆 。 带 接 长 杆 的 内 
径 千 分 尺 如 图 4-13 所 示 。 





1 一 


图 4-13 内径 千 分 尺 
则 量 头 “2 一 接 长 杆 “3 一 心 杆 “4 一 锁 紧 装置 
5 一 固定 套 管 ”6 一 微分 简 7 一 测 微 头 





两 点 内 径 千 分 斥 常 用 来 测量 精密 工件 的 内 


= 








径 尺 
零 位 ; 


两 点 内 径 千 分 





寸 。 使 用 前 ， 必 须 用 校对 卡 规 校对 微分 头 
如 零 位 不 正确 ， 应 进行 调整 。 
尺 的 规格 如 表 4-11 所 示 。 

















内 径 千 分 斥 主 要 用 于 测量 工件 内 径 ， 也 可 用 来 
测量 覃 宽 和 两 个 表面 之 间 的 距离 。 
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表 4-11 两 点 内 径 千 分 尺 (GB/T 8177—2004) 












可 调 测 头 固定 套 管 MAM ”可 调 测 头 






EXXXXXXX 
D 0000902020002%21] 


FRR 





































































































数字 显示 装置 数字 显示 装置 
4 部 详 图 
E. Er 
最 大 允 最 大 允 
主要 规格 测量 长 度 aa 主要 规格 测量 长 度 ARON 
i 许 误差 许 误差 
/mm l/mm /mm l/mm 
/Hm Zum 
1<50 4 450 <1<500 13 
5 ~250, 50 -600, 50 <1<100 5 5 ~250, 50 ~600, 500 <1<800 16 
100 ~ 1225，100 ~ 1500 ， 100 ~ 1225 100 ~ 1500 ， 
100 <1<150 6 800 <1<1250 22 
100 ~ 5000，150 ~ 1250 ， 100 ~5000 150 ~ 1250 ， 
150 ~1400, 150 ~2000，| 150 </<200 7 150 ~1400, 150 ~2000，| 1250 </<1600 27 
150 ~3000, 150 ~4000，| 200 <1=<250 8 150 -3000, 150 ~4000，| 1600 <1<2000 32 
150 ~5000, 250 ~2000，| 250 </<300 9 150 ~5000, 250 ~2000，| 2000 </<2500 40 
250 ~4000, 250 ~ 5000, 250 ~4000, 250 ~ 5000, 
300 < 15350 10 2500 < 13000 50 
1000 ~3000, 1000 ~ 4000, 1000 ~3000, 1000 ~ 4000, 
1000 ~ 5000, 2500 ~ 5000 | 350 </=400 11 1000 ~ 5000, 2500 ~ 5000 |3000 < !=4000 60 
400 < 15450 12 4000 < ¿55000 72 
注 : 本 标准 规定 包括 两 点 内 径 千 分 尺 及 带 计数 器 两 点 内 径 千 分 尺 两 种 。 
4.2.3 内 测 千 分 尺 4.2.4 三 爪 内 径 千 分 尺 
内 测 千 分 尺 用 于 孔径 的 测量 ( 见 图 4- 三 爪 内 径 千 分 尺 的 测量 范围 与 示 值 误差 如 
14) ， 其 测量 范围 与 示 值 误 差 如 表 4-12 所 示 。 表 4-13 所 示 。 



























S2 


2 
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KA 
XX 


P 
SS 










KX%XXXXXKY 


图 4-14 内; 


消 


千分尺 及 其 使 用 


4.2 
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表 4-12 内 测 千 分 尺 (JB/T 10006 一 1999 ) 





( 


单位 : mm) 
































测量 范围 示 值 误差 测量 范围 示 值 误差 
5 ~30 0. 007 75 ~ 100 0.010 
25 ~50 0. 008 100 ~ 125 0.011 
50 ~75 0.009 125 ~ 150 0.012 
表 4-13 三 爪 内 径 千 分 尺 (GB/T 6314—2004) (单位 : mm) 


测量 扑 


WEL EA 


测 力 


HERM ni "T 4 











dÆ 
测量 爪 





测量 头 EA 


F 通 蕊 的 三 爪 内 径 千分尺 





















































测量 范围 








6~8、8~10、 10~12, 11~14, 14~17, 17~20、 20~25、25~30、30~35、35 ~40、40 ~50、 
50~60、 60~70、70~80、80~90、90~100 





Ham 





3.5 ~4.5、4.5 ~5.3、35.5~6.5、8 ~10、10 ~12、11~14、14 ~17、17 -20. 20 -25. 25 ~30、 
30 ~35, 35 ~40、40 ~50, 50 ~60, 60 ~70、70 ~ 80、80 ~ 90、90 ~ 100. 100 ~ 125 125 ~ 150 、 
150 ~ 173 175 ~ 200 200 -225. 225 ~250 250 ~275, 275 ~ 300 


























测量 上 限 lua 最 大 允许 误差 
3.5 <l, <40 0.004 
40 < Laax S 100 0. 005 
100 < Znas 5300 0. 008 
注 ， 本 标准 规定 包括 三 爪 内径 千 分 尺 及 带 计数 器 三 爪 内 径 千 分 尺 两 种 。 
4.2.5 板 厚 千分尺 4.2.6 EET R 





板 厚 千分尺 的 型 式 、 测 量 范围 与 示 值 误差 


如 表 4-14 所 示 。 








壁 厚 千 分 尺 可 用 来 测量 薄 壁 件 的 厚度 








( 见 图 4-15) ， 还 可 以 通过 测量 





套 简 类 零件 不 
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表 4-14 ” 板 厚 千分尺 (JB/T 2989—1999) (单位 :mm) 
型 ny 测 | 量 藻 十 示 值 误差 
式 测量 范围 1 级 2 级 
I 型 0~10、0~15、0~25 
1E 025 +0. 004 +0. 008 




















R, EAA D 0 i 
为 该 零件 的 同 轴 度 误差 。 壁 厚 千 分 











同位 置 上 的 壁 厚 来 检测 出 该 零件 的 同 轴 度 。 显 


的 一 半 ， 即 





微 螺杆 的 测量 面 为 平面 ， 而 固定 测 砧 的 议 


尺 的 活动 测 


= 
limi 
l 





图 4-15” 壁 厚 千 分 尺 及 其 应 用 


为 球形 (IW) 或 鼓 形 (W), KAEA 
0. 01mm。 壁 厚 千分尺 的 型 式 、 测 量 范 围 和 示 
值 误差 如 表 4-15 所 示 。 
































R 4-15 BFAR (GB/T 6312—2004) 


(单位 :mm) 







































































型 式 TERE P: 
: a EE E 
4.2.7 REFIR 4.2.8 DERFIR 
深度 千分尺 的 规格 如 表 4-16 所 示 。 公法 线 和 干 分 尺 常 用 于 齿轮 公法 线 长 度 的 检 


表 4-16 ”深度 千分尺 (GB/T 1218 一 2004) 


锁 紧 
WE NRR 装置 A 
















































mpa 测 力 Nha 测 力 
套 管 微分 箭 装置 WARE 套 管 微分 简 WA 
Er SON 

数学 显 数字 显示 装置 





4.2 


螺旋 测 微量 






































测量 范围 /mm 示 值 误差 /hm 测量 范围 /mm 示 值 误差 /pm 

0 ~25 4 
0 ~200 8 

0 - 50 5 
0 ~250 9 

0 ~100 6 
0 ~300 10 

0 - 150 7 

IE: 本 标准 规定 包括 深度 千分尺 及 带 计数 器 深度 千分尺 两 种 。 
测 ， 其 结构 与 规格 如 表 4-17 所 示 。 径 千分尺 相似 ， 所 不 同 的 是 螺纹 千分尺 的 测 砧 和 


4.2.9 螺纹 千分尺 

















测 微 螺杆 各 有 一 个 小 孔 ， 可 插 人 各 对 不 同 规格 的 
测 头 。 为 便于 零 位 的 调整 ， 测 砧 做 成 可 调节 式 


螺纹 千分尺 ( 见 图 4-16) 的 结构 原型 
表 4-17 





和 外 的 。 


国定 
测 砧 


测 微 ” 隔 热 ” 锁 紧 Hl 


RÆ 螺杆 ”装置 ”装置 £ 








螺纹 千分尺 常见 的 测 头 如 图 4-17 所 示 。 


公法 线 千分尺 ( GB/T 1217 一 2004) 


定 
管 ” 微 分 简 WIRE 



















































































数字 显示 装置 

测量 范围 /mm 最 大 人 允许 误差 /pm 两 测量 面 平 行 度 /um 

0~25, 25 ~50 4 4 

50~75, 75 ~ 100 5 5 

100 ~ 125, 125 ~ 150 6 6 

150 ~175, 175 ~200 T J 

注 : 本 标准 规定 包括 公法 线 千 分 尺 及 带 计 数 器 公法 线 千分尺 两 种 。 
测 微 锁 紧 
调 零 装置 RE 螺杆 装置 A 
辐 定 套 管 ”微分 简 测 力 装置 测 力 装置 HERE ”微分 简 测 力 装置 

















数学 显示 装置 

















图 4-16 ”螺纹 千分尺 

















表 4-18 ”螺纹 千分尺 的 V 形 和 
锥 形 测 头 的 适用 范围 


N 
(0 
p 
Un 





























































































































































































































测 头 的 标志 1M 2M 3M 
适用 测量 的 螺 距 0.4~ | 0.6~ 1.0~ 
范围 /mm 0.6 | LTS 
测 头 的 标志 4M 5M 6M 
图 4.17 ”螺纹 千分尺 测 头 a e Pea ss 
IV 形 测 头 “2 一 锥 形 测 头 “3 一 得 的 锥 形 om ao 0 rS 
Wk 4— PW 5— EREM 螺纹 千分尺 的 规格 和 用 途 如 表 4-19 所 示 。 
螺纹 千分尺 的 V 形 和 锥 形 测 头 的 适用 范 ”此 外 ， 螺 纹 千分尺 也 可 用 来 测量 外 嗜 合 圆柱 齿 
FIUK 4-18 所 示 。 轮 的 底 径 尺寸 。 
表 4-19 ”螺纹 千分尺 (GB/T 10932 一 2004 ) 
测量 范围 /mm 测 头 对 数 被 测 螺 距 /mm 示 值 误差 /mm 用 途 
0~25 5 0.4 ~3.5 +0. 004 
25 ~50 5 0.6~6 土 0. 004 
50 ~75、75 ~ 100 4 1 ~6 +0. 005 常用 于 测量 螺纹 中 径 
100 ~ 125. 
3 1.5~6 +0. 005 
125 ~ 150 
注 : 本 标准 规定 包括 螺纹 千分尺 及 带 计数 器 螺纹 千分尺 两 种 。 
d Z d» 所 示 。 
43 机 械 式 测 微 仪 
4.3.3 内 径 指示 表 
4.3.1 指示 表 内 径 指 示 表 的 规格 如 表 4-22 所 示 。 
指示 表 的 规格 及 示 值 误差 如 表 4-20 所 示 。 “4. 3.4 ”大 量程 指示 表 
4.3.2 杠杆 指示 表 量程 指示 表 的 规格 如 表 4-23 所 示 。 
杠杆 指示 表 的 规格 及 示 值 误差 如 表 4-21 
表 4-20 ”指示 表 (GB/T 1219—2008) (单位 : mm) 
最 大 允许 | 回程 误差 
测量 范围 | 分 度 值 误差 不 大 于 
Zum Zum 
凸 下 (不 是 必需 的 ) ， p A 0 ~20 2 0 1 0 
1⁄ il š 0.01 
jJ @65C11 . JE 0 ~ 100 3.5 1.5 
后 板 | H 
H 0-3 1.5 0.5 
轴 套 ë 0.002 
测 杆 Ë 0 ~10 2.0 了 
MEN 
0-1 1.0 0.5 
0.001 
0-5 1.5 0.5 
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表 4-21 杠杆 指示 表 (单位 : mm) 
BEH 转 数 指针 转 数 指示 盘 度 燕尾 表 蒙 
一 和 | 一 
30 00lmm 30 
JE 
测 杆 
杠杆 测 头 
A 向 B 向 
最 大 允许 误差 
分 度 值 量程 任意 5 个 | 任意 10 个 任意 1⁄2 可 程 误差 重复 性 
分 度 值 量程 任 | tE wl 单 向 量程 | 双向 量程 回程 误差 ERE 
标尺 标记 | 标尺 标记 | 量程 ( 单 向 ) 
0.8 +0. 008 +0. 010 +0.013 
0.01 1.6 +0. 004 +0. 005 +0.010 +0. 020 +0.023 0. 003 0. 003 
0.002 0.2 — +0. 002 +0. 003 +0. 004 + 0. 006 
0.001 0.12 — 土 0. 002 土 0. 003 土 0. 003 土 0. 005 0.002 Oog 
IE: 1. 在 量程 内 ,任意 状态 下 (任意 方位 、 任 意 位 置 ) 的 杠杆 指示 表 均 应 符合 表 中 的 规定 。 
2. 杠杆 指示 表 的 示 值 误差 判定 ， 适 用 浮动 零 位 的 原则 ( 即 : 示 值 误差 的 带宽 不 应 超过 表 中 最 大 允许 



































误差 “+ 上 ”符号 后 面 对 应 的 规定 值 ) 。 
表 4-22 内径 指示 表 























( 单位 : mm) 


















































分 度 值 测量 范围 活动 测量 头 的 工作 行程 最 大 允许 误差 
6~10 =0.6 
+0.012 
10 ~18 三 0.8 
18 ~35 三 1.0 
+0.015 
vö 35 ~50 三 1.2 
50 ~ 100 
100 ~ 160 
=1.6 +0.018 
160 ~250 
250 ~450 
6~10 =0.6 +0. 005 
10 ~18 
18 ~35 +0. 006 
0.001 30 
` 50 ~ 100 三 0.8 
100 ~ 160 
+0. 007 
160 ~250 
250 ~ 450 
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表 4-23 大 量程 指示 表 


4.3.5 钢 球 式 内 径 指 示 表 


钢 球 式 内 径 指 示 表 的 规格 如 表 4-24 所 示 。 








(单位 : mm) 











测量 范围 分 度 值 
0~30 
0~50 0.01 
0 ~100 











示 值 总 误差 泵 值 变动 性 
0. 030 
0. 040 0. 005 
0. 050 





4.3.6 涨 簧 式 内 径 指示 表 








涨 筑 式 内 径 指 示 表 的 规格 如 表 4-25 所 示 。 


























表 4-24 钢 球 式 内 径 指 示 表 
测量 范围 /mm 测 头 量程 /mm 示 值 总 误差 /pm 
3-4 0.3 8 
4 - 10 0.6 10 
10 ~18 1 12 
表 4-25 ” 涨 簧 式 内 径 指示 表 
测量 范围 /mm 测 头 量程 /mm 示 值 总 误差 /pm 
3 ~4 0.3 10 
4~10 0.6 12 
10 ~20 1.2 15 














4. 3.7 


深度 指示 表 


深度 指示 表 的 规格 如 表 4-26 所 示 。 
4. 3.8 指示 表 的 结构 原理 与 使 用 











各 种 指示 表 常 与 指示 对 














RAE, 、 高 度 划 线 太 
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等 联合 使 用 ,测量 工件 的 尺寸 、 形 状 和 位 置 误 
差 。 图 4-18 所 示 为 指示 表 的 结构 和 原理 ， 其 传动 











系统 由 齿轮 和 齿 


条 组 成 。 当 测量 相 





带动 











F 上 升 时 ， 





小 齿轮 z 转动 ， 与 z, 同 轴 的 齿轮 z 及 指针 也 一 
起 转动 。 当 测量 杆 上 升 Imm 时 ， 指 针 正 好 转 过 
100 格 ， 则 其 刻度 值 为 /100mm =0. 01mm, 






































表 4-26 深度 指示 表 (单位 : mm) 
可 换 量 杆 分 组 及 测量 范围 示 值 误差 
0~10, 10 ~20, 20 -30, 30 -40, 40 ~ 
50, 50 ~60, 60~70, 70 ~80, 80 ~90, 90 +0.012 
~100 
a) b) 
图 4-18 指示 表 的 结构 和 原理 图 
a) 指示 表 的 结构 b) 指示 表 的 原理 图 
1 一 表盘 2 一 大 指针 3 一 小 指针 “4 一 测量 杆 ”5 一 测量 头 ”6 一 弹 答 7 一 游丝 


@ 应 根据 被 测 工件 的 精度 等 级 ， 合 理 选 


用 指示 表 。 通 常 ， 





分 度 值 为 0.01mm 的 指示 


表 ， 适 于 测量 工件 精度 的 范围 为 IT6 ~IT9; 而 


分 度 值 为 0. 001mm 
度 范 围 为 IT5 ~ IT6。 
© 指示 表 应 号 














PA 


的 指示 表 ， 测 量 工件 的 精 


FE 固 地 装 在 表 架 上 ， 夹 紧 力 
不 宜 过 大 ， 以 免 使 装 夹 套 简 变 形 而 卡 住 测 杆 ， 
故 需 检查 测 杆 移动 是 否 灵活 。 


测量 前 ， 还 需 检 











查 指 示 表 是 否 既 夹 和 





FE 又 不 影响 灵敏 度 ， 
检查 其 重复 性 ， 在 重复 性 








为 此 可 














良好 时 ， 再 进行 测 





E. 
里 。o 


O 测 杆 应 与 被 测 表面 对 





19) 。 测 量 圆柱 
直径 方向 一 致 。 
@ 


<< 


则 量 时 ， 应 轻 轻 提起 测 


r 


HE 








( 见 图 4- 














形 工件 时 ， 测 杆 轴线 应 与 工件 

















ZWF 











， 缓 慢 地 下 降 测 头 与 
免 产 生 瞬 时 冲击 测量 力 ， 带 来 测 




















杆 ， 把 工件 移 
工件 接触 ， 避 


量 误差 。 


© 可 根据 不 同形 状 的 工件 ， 选 用 不 同形 


状 的 测 头 。 例 如 
件 ; 用 平 测 头 测量 球形 工件 ; 用 




















j 球 测 头 测量 平 





面 或 圆柱 形 工 
































尖 测 头 或 小 球 




















a) 


图 4-19 指示 表 的 正确 使 用 
a) 不 正确 b) 正确 
面 测 头 测量 凹面 或 形状 复杂 的 工件 ; 测量 薄 形 ” 转动 ， 从 而 带动 与 齿轮 同 轴 的 指针 偏转 。 杠 杆 
工件 的 厚度 时 ， 要 正 、 反 方向 测量 ， 取 最 小 值 。” 指示 表 的 分 度 值 为 0.01mm， 即 当 杠杆 测 头 位 
为 测量 结果 。 移 0.01mm 时 ， 传 动机 构 使 指示 表 上 指针 正好 
D 杠杆 指示 表 ， 是 将 测量 杠杆 的 摆动 ， W 1 格 。 图 4-21a, b 为 用 杠杆 指示 表 测量 
转换 为 指示 回转 运动 的 量 仪 。 图 4-20 为 正面 — 轴 套 零件 位 置 精 度 的 实例 。 必 须 指 出 ， 杠 杆 指 
式 杠杆 指示 表 ， 当 杠杆 测 头 5 位 移 时 ， 带 动 启 。” 示 表 的 测 杆 轴线 ， 与 工件 表面 的 角度 a 不宜 过 
形 齿 轮 4 绕 其 轴线 摆动 ， 使 与 其 咕 合 的 齿轮 1 K, a 角度 小 时 ， 其 测量 误差 减 小 ， 如 图 4-21c 













































































































































图 4-20 正面 式 杠杆 指示 表 
1 一 齿轮 ”2 一 游丝 3 一 指针 ”4 一 扇形 齿轮 5 一 杠杆 测 头 




































































a) b) 


图 4-21 杠杆 指示 表 的 使 用 与 实例 
a) 轴 套 的 位 置 精度 要 求 b) 杠杆 指示 表 的 测量 方法 c) 杠杆 指示 表 测 杆 轴 的 











RE 
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图 4-21 ”( 续 ) 
所 示 。 图 4-22 是 用 杠杆 指示 表 检 测 零件 端面 对 “再 把 零件 置 于 高 精度 平板 上 ， 先 校正 零件 外 缘 
轴线 垂直 度 误差 的 实例 ， 当 端 平 面 为 凹面 时 三 点 约 120? 处 的 等 高 ， 然 后 用 指示 表 从 端面 的 
( 见 图 4-22a) ， 则 仅 用 端面 圆 跳 动 来 评定 垂直 最 内 一 点 向 外 拉 出 〈 见 图 4-22b) ， 指 示 表 指示 
































































































度 是 不 合适 的 。 应 当 在 检测 端面 圆 跳 动 合 格 后 ， 的 读数 差 ， 就 是 端面 对 轴线 的 垂直 度 误差 。 
~ pen 
ZNS A 
Y ocd 
a) b) 


E 4-22 ”检测 零件 端面 对 轴线 的 垂直 度 误差 
a) 端面 形状 (TO b) 检测 方法 
®© 图 4-23a 为 带 定位 护 桥 的 内 径 指示 表 ”能 把 测量 头 的 直线 位 移 转 换 成 指示 表 表 面 上 指 
(分 度 值 为 0.01mm)， 它 由 指示 表 和 表 架 组 针 的 角 位 移 。 测 量 时 ， 活 动 测量 头 1 的 移动 使 
成 。 表 架 为 管状 结构 ， 内 装 杠 杆 等 传动 机 构 ， ”等 臂 枉 杆 8 转动 ， 通 过 推 杆 5 推动 指示 表 7 的 







































































图 4-23 ”内 径 指 示 表 及 其 应 用 
a) 带 定位 护 桥 的 内 径 指 示 表 b) 内 径 指 示 表 的 测量 方法 








1 一 活动 测量 头 ”2 一 固定 测量 尖 ”3 一 壳 体 4 一 长 臂 5 一 推 杆 
6 、10 一 弹簧 7 一 指示 表 8 一 等 辟 杠 杆 9 一 定位 护 桥 
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到 


X 














测量 杆 ， 使 指示 表 的 指针 偏转 。 由 于 杠杆 8 是 




















等 臂 的 ， 因 此 活动 测量 头 、 推 杆 以 及 指示 表 的 














测量 杆 三 者 的 移动 量 是 相等 的 ,及 
头 移动 Imm 时， 指示 表 的 测量 杆 








1 当 活 动 测量 


由 移动 


lmm, 





推动 指示 表 7 的 指针 转 一 圈 ， 
的 移动 量 可 以 在 指示 表 上 读 出 来 。 














因而 活动 测量 头 


定位 护 桥 9 


起 找 正 工件 孔径 位 置 的 作用 。 用 指示 表 对 和 孔 的 























几何 形状 精度 检验 ， 主 要 有 圆 度 逢 





[圆柱 度 的 检 





验 ， 可 用 量具 在 孔 的 圆周 上 各 个 方向 测量 3 ~ 
4 次 ， 把 测量 的 结果 进行 比较 ， 就 可 确定 孔 的 
圆 度 是 否 符合 要 求 ; 而 用 量具 沿 孔 的 轴线 方向 






































测 出 几 点 ， 比 较 其 读数 ， 即 可 

误差 是 否 在 允许 的 范围 

标准 卡 规 或 外 径 千 分 尺 进 行 测量 ， 
1 
































a) 结构 示意 图 b) 月 
1 一 前 挡 板 








知道 孔 的 圆柱 度 
内 。 用 内 径 百 分 表 配 合 














既 可 测量 孔 


径 ， 又 可 测量 孔 的 圆 度 、 圆 柱 度 误差 。 在 测量 








尺寸 。 
4.4 角度 量具 


4.4.1 正弦 规 
正弦 规 由 精密 的 长 方形 主体 4 





时 ， 为 了 测 得 准确 尺寸 ， 必 须 摆动 内 径 百 分 表 
( 见 图 4-23b)， 所 得 的 最 小 尺寸 就 是 孔 的 实际 





和 圆柱 体 3 





组 成 。 两 个 等 直径 的 圆柱 体 ， 其 中 心 连 线 与 主 





体 的 平 



































平行 。 测 量 时 ， 正 弦 规 应 置 于 平板 





E, HE 4-24b 可 见 ， 圆 柱 的 一 端 用 量规 组 垫 





高 , 用 


图 4-24 正弦 规 





2 一 侧 挡 板 


板 平行 后 ， 可 根据 正弦 规 的 中 心 距 志和 量 块 组 





SEH, EAH K 


度 


sina = — 











正弦 规 测量 圆锥 塞 规 的 圆锥 角 
3 一 精密 圆柱 4 一 工作 台 





指示 表 进 行 检 测 。 当 被 测 工件 表 首 








MF 














五 一 一 量 块 组 的 高 度 尺 寸 (mm) 。 
正弦 规 可 测量 内 、 外 锥 体 的 尺寸 和 校正 水 





























平 仪 等 ， 是 测量 精密 工件 及 量规 角度 的 量 


L H, 
式 中 a 一 一 工件 的 圆锥 角 (°); 正弦 规 分 罕 型 和 宽 型 两 种 ， 其 结构 和 基本 
[一 一 正弦 规 的 中 心 距 (mm); 参数 如 表 4-27 所 示 。 
表 4-27 正弦 规 的 结构 及 基本 参数 (GB/T 22526 一 2008) (单位 : mm) 
IN OF3)1E32381 
1 一 圆柱 2 一 侧面 ”3 一 前 挡 板 4 一 主体 5 一 工作 面 6 一 侧 挡 板 7 一 圆柱 ”8 一 螺钉 9 一 侧面 














m 
i= ij 
SN 


wR 


















































5 型 (党 型) 正中 规 





1 一 螺钉 ”2 一 前 挡 板 3 一 工作 面 4 一 主体 
5 一 侧 挡 板 6 一 圆柱 7 一 螺钉 














4.4 





角度 量具 


L=100(200) 





























正弦 规 支承 板 





1 一 锁 紧 螺钉 ”2 一 底座 ”3 一 支撑 螺钉 4 一 文 


撑 板 5 一 压 紧 杆 





6 一 压 紧 杠 杆 













































































8 一 侧面 7 一 弹簧 ”8 一 止 推 螺 钉 
工 型 正弦 规 开 型 正弦 规 
基本 参数 两 圆柱 中 心 距 志 

100 200 100 200 
B 25 40 80 80 
d 20 30 20 30 
H 30 55 40 55 
C 20 40 一 一 
Gi 40 85 40 85 
C, 30 70 
C3 15 30 
C; — = 10 10 
G; 20 20 
C; 30 30 
d, 12 20 = — 
d, 一 一 7B12 7B12 
d, M6 M6 

TESZ AE RY JN SF 6 E LZ: 26 28 >K HI k: 4-28 在 正弦 规 上 测量 常用 锥 度 的 量 块 组 尺寸 如 


所 示 。 





表 4-29 所 示 。 
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表 4-28 正弦 规 的 尺寸 精度 和 公差 要 求 (GB/T 22526 一 2008) (单位 : um) 
规 格 
项 H/um L =100mm L =200mm 备 注 
0 级 1 级 0 级 1% 
a neasa 工 型 +1 +2 +1.5 +3 
两 圆柱 中 心 距 的 偏差 开 型 +2 +3 +2 +4 
I 1 1 1.5 2 
园 主轴 线 HEITE SK 
两 圆柱 轴线 的 平行 Tm 5 > i 全 长 上 
主体 工作 面 上 各 孔 中 心间 距离 的 偏差 A +150 | +200 | +150 | +200 
I 型 1 1.5 1.5 2 
司 一 正弦 规 的 两 圆柱 直径 差 
同一 正弦 规 的 两 圆柱 直径 差 TE 5 i 5 3 
I 型 1 1.5 1.5 > 
圆柱 工作 面 的 圆柱 度 
圆柱 工作 面 的 圆柱 上 Tm L 2 和 z 
正弦 规 主体 工作 面 的 平面 度 1 2 1.5 2 中 加 
正弦 规 主体 工作 面 与 两 圆柱 下 部 素 线 公 切面 的 平行 度 1 2 1.5 3 
侧 挡 板 工作 面 与 圆柱 轴线 的 垂直 度 22 35 30 45 
EEES we 工 型 Š 10 10 20 | 全 长 上 
al J 作 面 与 圆柱 轴线 的 平行 度 
前 挡 板 工作 面 与 圆柱 轴线 的 平行 ) TE z D ü cO 
I 型 +5" +8” +5" +8” 
aA AE E R 30° PF01022 S 2 
正弦 规 装置 成 30 时 的 综合 误差 了 型 Zg" 316" +8" +16" 
表 4-29 在 正弦 规 上 测量 常用 锥 度 的 量 块 组 尺寸 
量 块 组 尺寸 /mm 量 块 组 尺寸 /mm 
HEEE K 两 圆柱 中 心中 /mm HERE K 两 圆柱 中 心 距 /mm 
L=100 L=200 L=100 L=200 
1:200 0. 5000 1. 0000 1:5 19. 8020 39. 6040 
1:100 1. 0000 2. 0000 1:3 32. 4324 64. 8649 
1:50 1. 9998 3.9996 0 5. 2015 10. 4029 
1:30 3. 3324 6. 6648 本 1 4. 9850 9. 9700 
1:20 4. 9969 9. 9938 > 2 4. 9920 9. 9840 
1:15 6. 6593 13. 3185 3 5. 0164 10. 0328 
1:12 8. 3189 16. 6378 氏 4 5. 1903 10. 3806 
1:10 9. 9751 19. 9501 5 5. 2590 10. 5179 
1:8 12. 4514 24. 9027 6 5.2102 10. 4203 
1:7 14. 2132 28. 4264 米 制 4. 9968 9. 9937 
及 检验 零件 或 部 件 相 关 表 面 的 垂直 度 。 常 见 
4.4.2 WAR P A r 
90° 角 尺 的 型 式 、 结 构 与 规格 如 表 4-30 所 
角 尺 主要 用 于 工件 直角 的 检验 和 划 线 ， 以 示 。 





























圆柱 90。 角 尺 




















表 4-30 90° 角 尺 (GB/T 6092—2004) 


(单位 : mm) 














W: 图 中 a 














为 90。 


尺 的 工作 角 













































































































































































































































































( 续 ) 
精度 等 级 00 级 、0 级 
D 200 315 500 800 1250 
基本 尺寸 
L 80 100 125 160 200 
矩形 W° HR 
侧面 
b) 刀口 290° 
a) 和 矩形 90” 角 尺 ) M00728 
注 : 图 中 a、B 角 为 90° 角 尺 的 工作 
EJE 精度 等 级 00 级 、0 级 、!1 级 
L 125 200 315 500 800 
° WRS 
90" 角 人 基本 尺寸 B 80 125 200 315 500 
精度 等 多 0%. 02 
A AA neen L 63 ar 200 
o WRS 
90° 角 下 基本 尺 二 B 40 80 125 
三 角形 90° 角 尺 
~ 
侧面 
注 : 图 中 a 角 为 90° 角 尺 的 工作 角 
精度 等 级 00 级 、0 级 
L 125 200 315 500 800 1250 
基本 尺寸 
B 80 125 200 315 500 800 
刀口 形 90° 角 尺 
刀口 测量 面 
侧面 
d 刀口 形 90 角 尺 b) 宽 座 刀口 形 90* 角 尺 
注 : 图 中 a、B 角 为 90" 角 尺 的 工作 
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( 续 ) 
精度 等 级 0 级 、1 级 
刀口 形 
L 50 63 80 100 125 160 200 
WAR | 基本 尺寸 
B 32 40 50 63 80 100 125 
精度 等 级 0 级 、1 级 
WJJ H 
g L 50 | 75 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 500 | 750 | 1000 
形 90° 角 尺 | ”基本 尺寸 
B 40 | 50 | 70 | 100 | 130 | 165 | 200 | 300 | 400 | 550 
平面 形 90° 角 尺 
测 面 测 面 
侧面 
基 面 
短 边 
基 面 
a) 平面 形 90 角 尺 b) 带 座 平 面 形 90" 角 尺 
注 : 图 中 a、B 角 为 90° 角 尺 的 工作 
平面 形 90° 角 尺 精度 等 级 0 级 、1 级 和 2 级 
和 市 座 平 面 L 50 | 75 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 500 | 750 |1000 
形 90° 角 尺 基本 尺寸 
B | 40 | 50 | 70 10 |130 165 | 200 | 300 | 400 |550 
宽 座 90° AR 
侧面 侧面 
T 基 面 
短 边 
基 面 
注 : 图 中 a、B 角 为 90° 角 尺 的 工作 
精度 等 级 0 级 、1 级 和 2 级 
L |63 | 80 |100 |125 |160 |200 |250 | 315 | 400 | 500 630 | 800 |1000 |1250 | 1600 
基本 尺寸 
B |40 50 63 | 80 10 |125 |160 |200 |250 |315 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 


















































4.4.3 方形 角 尺 

方形 角 尺 用 于 检验 金属 切削 机 床 及 其 他 机 
械 设备 的 形状 误差 和 位 置 误差 ， 其 外 形 及 基本 
参数 如 表 4-31 所 示 。 




















测量 面 侧面 ”测量 面 








4.4.4 万 能 角度 尺 














万 能 角度 尺 是 利用 游标 读数 原理 来 测量 角 











度 的 量具 ， 有 两 种 结构 形式 ， 如 表 4-32 所 示 。 
调整 所 测 角 度 的 方法 如 图 4-25 所 示 。 
表 4-31 方形 角 尺 (单位 : mm) 





































































































B 
Wem umu 
a) I 型 方形 角 尺 b) 工 型 方形 角 尺 
H B R t 精度 等 级 

100 16 3 2 
150 30 4 2 
160 30 4 2 

; : ma, 

0 级 、 

300 40 6 4 1 级 
315 40 6 4 
400 45 8 4 
500 55 10 5 
630 65 10 5 

表 4-32 万 能 角度 尺 




















1 一 直 尺 ”2 一 游标 ”3 一 主 尺 ”4 一 制动器 
5 一 扇形 板 6 一 基 尺 7 一 直 尺 ”8 一 卡 块 

















1 一 主 尺 “2 一 游标 “3 一 制动器 
4 一 卡 块 5 一 基 尺 ”6 一 直 尺 
















































































314 第 4 章 常用 量具 与 量 仪 
( 续 ) 
= 直角 测量 面 “| 附加 直角 测量 面 其 他 测量 面 
型 式 PATES 测量 范围 
— ~ 公称 长 度 /mm 
LE TAE 0° ~320 =150 — =" 
H 5 0° ~360 200, 300 Z = 














E 4-25 ”用 了 型 游标 万 能 角度 尺 测量 角度 的 方法 


a) 测量 0。~50。 b) 测量 50。~ 140。 


4.45 刀口 形 直 尺 


刀口 形 直 尺 可 以 通过 透 光 法 或 涂 色 法 来 测 
量 工 件 的 平面 度 和 直线 度 误差 ， 其 结构 和 主要 
规格 如 表 4-33 所 示 。 


水 平 仪 
水 平 仪 是 检测 被 测 平面 相对 水 平面 微小 倾 























4.4.6 


e) 测量 140° ~230° 
角 的 计量 器 具 ， 它 可 以 测量 平阳 














d) 测量 230° ~320° 





WERE, F 

















面 度 、 平 行 度 和 垂直 度 。 水 平 仪 常用 来 检测 工 
件 表面 和 调整 安装 各 种 设备 的 水 平和 垂直 位 
置 ， 如 检测 机 床 的 导轨 、 工 作 台 面 、 仪 器 的 底 











座 平 面 等 。 常 用 的 水 了 














F 仪 为 水 准 式 水 平 仪 ， 可 


分 为 条 式 水 平 仪 、 框 式 水 平 仪 和 合 像 水 平 仪 三 


种 。 


1. 条 式 水 平 仪 


表 4-33 “刀口 形 直 尺 


(单位 : mm) 






























































型 s 简 EE 精度 等 级 | n 
75 6 22 
B 125 6 27 
JOR y Ü 0 级 和 1 级 200 8 30 
⁄ | 300 8 40 
(400) (8) (45) 
(500) (10) (50) 
— 200 26 
ZSRR A 0 级 和 1 级 300 30 
h 500 40 
——— 200 20 
四 校 尺 0 级 和 1 级 300 25 
500 35 





如 图 4-26a 所 示 的 条 式 水 平 仪 ， 其 下 端 检测 
面 上 制 有 V 形 槽 ， 以 便 放 在 圆柱 形 的 被 测 面 上 进 
行 检测 。 项 面 上 有 水 准 器 和 调 零 装 置 。 水 准 需 是 
一 个 密封 的 玻璃 管 ， 其 内 壁 是 具有 一 定 曲率 半径 
的 圆 弧 面 ， 管 内 装 有 乙醚 或 乙醇 ， 且 留 下 一 个 小 





















































空间 并 形成 气泡 ， 玻 璃 管 外 表面 刻 有 刻度 线 。 当 








水 准 圳 处 于 水 平 位 置 时 ， 气 泡 位 于 中 央 〈 见 图 4- 








26b); 水 准 器 相对 本 
高 的 一 侧 〈 见 图 4-26c) 。 条 式 水 平 仪 工作 卫 
度 有 200mm 和 300mm J 














HAP 


水 平面 倾斜 时 ， 气 泡 就 偏向 








的 长 




















== 时 二 
气泡 偏向 高 端 一 侧 


b) c) 


图 4-26 ”条 式 水 平 仪 及 水 准 器 工作 原理 
a) 条 式 水 平 仪 b) 水 准 器 工作 原理 图 一 c) 水 准 器 工作 原理 图 二 


2. 框 式 水 平 仪 
如 图 4-27a 所 示 的 框 式 水 平 仪 ， 除 有 安装 





水 准 器 的 下 检测 面 外 ， 还 有 一 个 与 下 检测 面 垂 
直 的 侧 检测 面 。 因 此 ， 可 以 检测 被 测 表面 对 水 


























平面 的 垂直 度 。 框 式 水 平 仪 的 读数 方法 如 图 4- 














27b 所 示 。 当 水 准 融 发 生 倾 斜 时 ， 气 泡 移 向 高 


yu 
Hii o 


高 ) 





一 般 规 定 气泡 右 移 时 ， 读 数 为 正 〈 左 低 右 
; 气泡 左 移 时 ,读数 为 负 ( 左 高 右 低 )。 





倾斜 角 的 大 小 由 气泡 对 准 的 刻度 读 出 。 例 如 


200 





mm x 200mm, 分 度 值 i 为 0.02mm/1000mm 





的 机 


E 式 水 平 仪 ， 当 气泡 移动 1 格 时 (水准 器 的 





刻 线 间距 为 2mm) ， 在 1000mm 距离 处 的 高 度 
差 为 0.02mm (或 倾斜 角 为 4") 。 


a) 













DD 
A Y 








2 





f 


a) 
E 4-27 框 式 水 平 仪 及 其 读数 方法 
框 式 水 平 仪 的 结构 b) 框 式 水 平 仪 的 读数 方法 
因此 ， 检 测 时 如 以 平面 在 确定 长 度 上 的 高 
































度 差 表示 工件 的 倾斜 程度 ， 则 有 : 


TH 





高 度 差 (AH) = 水 平 仪 分 度 值 (i = 
0. 02mm/1000mm) x 被 
测 工件 长 度 (Z) x 气泡 
移动 格 数 n( 即 AH = i 
xLxn) 

如 果 以 工件 表面 倾斜 角度 来 表示 ， 则 有 : 

表面 倾斜 角 (0) = 水 平 仪 分 度 值 (i = 4") 
x 气泡 移动 格 数 n( 即 9 


=ixn)。 



































框 式 水 平 仪 的 框架 规格 中 ， 除 常用 的 
200mm x 200mm 外 ， 还 有 150mm x 150mm, 
250mm x 250mm 和 300mm x 300mm 共 四 种 。 

3. 合 像 水 平 仪 

图 4-28a 为 合 像 水 乎 仪 的 结构 。 其 水 准 需 
4 安装 在 杠杆 10 架子 的 底板 上 ， 可 以 用 微 动 
旋钮 3 调整 位 置 。 水 准 需 内 的 气泡 经 两 个 不 同 








= 
All], 





c) 


E 4-28 合 像 水 平 仪 
a) 合 像 水 平 仪 的 结构 b) 合 像 水 平 仪 的 
结构 示意 图 c) 合 像 水 平 仪 的 气泡 示意 图 
1 一 观察 窗 “2 一 微 动 旋钮 3 一 微分 盘 
4 一 主 水 准 器 ”5 一 壳 体 6 一 毫米 / 米 刻度 
7 一 底面 工作 面 8 一 V 形 工 用 国 
9 一 指针 10 一 杠杆 
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常用 角度 量 块 








位 置 的 棱镜 反射 至 观察 窗 1 放大 观察 (分 成 两 ”等 。 

半 合 像 ) 。 由 图 4-28e 可 见 ， 当 水 准 器 在 水 平 位 1. 
H, AKWA, BAFRA; 而 当 水 准 器 不 党 
在 水 平 位 置 时 ， 气 泡 4、B 两 半 就 错开 。 四 角形 


合 像 水 平 仪 是 高 精度 测量 仪器 ， 


为 2， 即 0.01mm/1000mm， 常 用 于 精密 测量 中 。 


4.4.7 角度 量 块 


























(W), 





用 角度 量 块 的 形状 为 三 角 
均 以 相 邻 平面 的 夹 角 作为 测量 
其 分 度 值 可 。 角 ， 如 表 4-34 所 示 。I 型 角度 量 块 只 有 一 个 了 
作 角 a， 而 I 型 角度 量 块 贝 

















I 有 a、B、y、56 四 个 





工作 














7 JH. 











角度 量 块 是 一 种 精密 的 测量 角度 量具 ， 用 




















于 精密 角度 的 测量 ， 角 





度 规 、 角 








定 ， 以 及 对 精密 机 床 加 工 过 程 中 
表 4-34 角度 量 块 形式 及 分 组 与 配套 











度 样板 的 检 
的 角度 调整 








Z7 


a 





L 


b JA 

















两 侧 量 面 























级 、1 级 和 2 级。 











3。 常用 角度 量 块 的 





36 块 组 和 94 块 组 
角度 











a 























厚度 为 Smm， 通 常 有 
三 种 ， 其 精度 分 为 0 
量 块 可 以 单 块 使 用 ， 也 
可 以 多 块 组 合成 所 需 的 角度 后 使 用 。 角 度量 块 
精度 等 级 和 偏差 如 表 4-35 所 示 。 


JÉ (I 型 ) 或 


ra Ha 



































































































































b |4 
gj 四 侧 量 面 
5 
5 
I 型 了 I 型 
第 1 组 (7 块 ) 
序 号 工作 角度 公称 值 型 式 块 数 精度 等 级 
1 15°10’ 1 
2 30°20’ 1 
3 45°30" i 1 
4 50° 1 1 和 2 级 
5 60°40' 1 
6 75°50' 1 
7 90。 一 90。 一 90。 一 90。 H 1 
第 2 组 (36 块 ) 
序 号 工作 角度 公称 值 型 式 块 精度 等 级 
1 10°, 11°, +, 20° I 11 
2 30°, 40°, 50°, 60°, 70° I 5 
3 45° I 1 
4 15°10', 15°20’, 15°30', 15°40', 15°50’ I 5 
5 15°1', 15°2', =+, 15°9/ I 9 0 和 1 级 
6 10°0'30” I 1 
80°—81°—100°—99° 
p 89°10’—89°20'—90°50'—90°40' i à 
89°30'—89°40'—90°30'—90°20' 
90°—90°—90°—90° 







































































































































































































































































4.4 角度 量具 317 
( 续 ) 
第 3 组 (94 块 ) 
序 号 工作 角度 公称 值 型 R J o 数 | 精度 等 级 
10。，11。，…，19。 
20。，21。，…，29。 
30°, 31°, =+, 39° 
1 40°, 41°, =, 49° I 70 
50°, 51°, =, 59° 
60°, 61°, =, 69° 
70°, 71°, =, 79° 
多 15°10', 15°20', 15°30’, 15°40', 15°50' I 5 
3 T51, 1527. sss, 15897 I 9 
4 10°0'30” I 1 0 和 1 级 
80°—81° 一 100° 一 99° 
82°—83° 一 98° 一 97° 
84° —85°—96°—95° 
5 lI 6 
86°—87°—94°—93° 
88°—89° —92° —0] ° 
90°—90°—90° —90° 
89° 10'—89°20'—90°50'—90°40' 
6 89°30'—89°40'—90°30'—90°20' II 3 
89°50'—89°89'30"—90°10'—90°0'30" 
第 4 组 (7 块 ) 
序 号 工作 角度 公称 值 型 R Ja 3 | 精度 等 级 
1 15°, 15°0'15”, 15°0'30”, 15°0'45", 15°1' I 5 
2 89°59'30"—89°59'45"—90°0'30"—90°0'15” lI 1 0 级 
3 90°—90°—90° —90° lI 1 
表 4-35 角度 量 块 精度 等 级 和 偏差 
ERN Jl 于 
¿o bie 测量 面 的 S 由 
senu | 度 偏差 平面 度 EHEZ 
等 级 ~ (") 公差 a/um / Pe 他 
0 +3 é M | 30 90° 60" 
1 +10 0.2 
2 +30 0.3 A a) 
2. 特种 角度 量 块 图 4-29 特种 角度 量 块 
特种 角度 量 块 常 由 8 块 、12 块 及 14 块 组 a) 三 个 工作 角度 量 块 b) 一 个 工作 角度 量 块 
成 ,工作 面 厚度 为 8mm， 其 中 ,使 用 较 多 的 e) 特种 角度 量 块 组 合 实例 (35°25') 
为 8 块 组 。 其 中 1 块 由 标 称 值 为 30" 、60°、 3. 测量 角度 的 判定 
90° 三 个 工作 角度 ( 见 图 4-29a)， 其 余 7 块 都 用 角度 量 块 检测 角度 时 ,通常 是 根据 角度 
只 有 一 个 工作 角度 ， 标 称 值 分 别 为 14" 、9° 量 块 的 两 个 测量 面 与 被 测量 角 两 个 (或 一 个 ) 
3° 1°. 30', 15'#l5' ( 见 图 4-29b) 。 这 组 角 面 之 间 的 接触 状态 ， 来 判定 被 量 角度 值 的 大 
度量 块 可 组 成 5' 至 90* ， 其 间隔 值 为 5' 的 任意 小 。 
角度 ( 见 图 4-29c)。 由 图 4-30 可 见 ,如果 被 测量 角 的 两 个 面 





























值 ， 即 a' = w; 如 果 被 测量 角 两 个 面 的 上 部 与 
角度 量 块 的 两 个 测量 面部 分 接触 ， 则 说 明 被 测 


量 角 的 值 小 于 所 用 角度 量 块 的 值 ， 即 w < a 

> ( 见 图 431a); 反之 ， 如果 是 在 下 部 接触 ( 见 
YS 2 图 4-31b) ， 或 被 测量 角 的 一 个 面 与 角度 量 块 
的 一 个 测量 面 接触 ， 而 与 男 一 个 面 不 接触 ， 透 
得 过 光线 ， 则 表明 被 测量 的 角 大 于 所 用 角度 量 
块 的 值 ， 取 w' >a。 如 果 被 测量 角 的 两 个 面 与 
角度 量 块 的 两 个 测量 面 虽然 接触 ， 但 接触 面 间 
看 得 见 有 不 均匀 光 隙 ( 见 图 4.31c) ， 则 表明 被 
测量 角 的 面 不 平 直 。 


45 量 块 、 量 针 和 量规 








































































































4.5.1 EB 

量 块 常 用 来 测量 精密 零件 或 校正 、 检 验 测 
量 器 具 ， 也 可 用 于 调整 精密 机 床 等 。 量 块 一 般 
成 套 使 用 ， 量 块 系列 如 表 4-36 所 示 。 用 量 块 











,2 





























0) 组 合 尺 寸 时 ， 应 尽 可 能 选取 最 少 的 块 数 ， 以 获 

得 较 高 的 精度 。 例 如 使 用 83 块 一 套 的 量 块 ， 

图 4-31 被 测 角 大 小 的 判定 组 合 尺寸 为 87. 545mm， 可 按 下 述 步骤 选择 量 
a)a’ <a b)a’ >a ec) 表面 不 平 HRF: 




















与 角度 量 块 的 两 个 面 处 处 紧密 贴 合 、 不 透 光 ， 选取 第 一 块 量 块 尺寸 为 1.005mm， 则 
则 表明 被 测量 角 的 值 等 于 所 使 用 角度 量 块 的 (87.545 -1.005)mm =86. 54mm; 
表 4-36 量 块 的 尺寸 (GB/T 6093—2001 ) 
































套 别 | 总 块 数 级 别 尺寸 系列 /mm 间隔 /mm 块 数 
0.5 1 

1 1 

1.001, 1.002, =, 1.009 0.001 9 

1 91 00, 0, 1 101, 1.02, =, 1.49 0.01 49 
1.5, L.6, =, L9 0.1 5 

2.0, 2.5, +, 9.5 0.5 16 

10, 20, =, 100 10 10 
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( 续 ) 
总 块 数 级 别 尺寸 系列 /mm 间隔 /mm 块 数 
0.5 = 1 
1 = 1 
1.005 一 1 
83 00, 0, 1, 2, (3) 1.01, 1.02, =, 1.49 0.01 49 
1.5, L6, =, 1.9 0.1 5 
和 0.5 16 
10, 20, =, 100 10 10 
1 1 
1.001, 1.002, =+, 1.009 0.001 9 
1.01, 1.02, =, 1.49 0.01 9 
46 OÜ, 1. 2 
两 0.1 9 
pe 1 8 
10, 20,……, 100 10 10 
11. 005 E 1 
Loi, 102, =, 1.09 = 1 
L 1, L2, =, L9 0.01 9 
38 0. E E 
x. 3. E 0.1 9 
10, 20, =, 100 1 8 
10 10 
10 - 00, 0, 1 0.991, 0.992, =, 1 0. 001 10 
10 + 00, 0, 1 1, 1.001, =, 1.009 0. 001 10 
10 - 00, 0, 1 1.991, 1.992, =, 2 0. 001 10 
10 + 00, 0, 1 2, 2.001, 2.002. ==, 2.009 0. 001 10 
8 00, 0, 1, 2, (3) | 125, 150, 175, 200, 250, 300, 400, 500 8 
5 00, O, 1; 2, (3) 600, 700, 800, 900, 1000 5 
2.5, 5.1, 7.7, 10.3, 12.9, 15, 17.6, 
10 0, 1 10 
20.2, 22.8, 25 
27.5, 30.1, 32.7, 35.3, 37.9, 40, 
10 0, 1 10 
42.6, 45.2, 47.8, 50 
52.5, 55.1, 57.7, 60.3, 62.9, 65, 
10 0, 1 10 
67.6, 70.2, 72.8, 75 
77.5, 80.1, 82.7, 85.3, 87.9, 90, 
10 0, 1 10 
92.6, 95.2, 97.8, 100 
10, 20( 24k), 41.2, 51.2, 81.5, 101.2, 
12 3 i 
121.5, 121.8, 191.8, 201.5, 291.8 
6 3 101.2, 200, 291.5, 375, 451.8, 490 6 
6 3 201.2, 400, 581.5, 750, 901.8, 990 6 


E: 对 于 套 别 11、12 、13 、14 ， 人 允许 制 成 圆 形 的 。 
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选取 第 二 块 量 块 尺寸 为 1.04mm， 则 

































































































































































4.5.2 m$ 
(86. 54 -1.04)mm =85. 50mm; Í 
选取 第 三 块 量 块 尺寸 为 5.50mm, W 量 针 是 一 种 以 间接 法 测量 螺纹 中 径 的 针 形 测 
(85.50 - 5. 50) mm =80mm; 量 器 具 ， 有 0 级 和 1 级 两 个 精度 等 级 。 量 针 分 为 
选取 第 四 块 量 块 尺寸 则 为 80mm。 L 开 、 亚 型 ， 其 结构 形状 与 尺寸 如 表 4-37 所 示 。 
表 4-37 量 针 (单位 : mm) 
_ 公称 直径 基本 尺寸 
图 R 量 针 型 式 | “ 
D d a b 
0. 118 0.10 
0. 142 0. 12 
0. 185 0. 165 
0. 250 0. 23 
工 型 0. 291 0. 26 = = 
0.343 0.31 
j 量 针 公称 直径 D 为 0.118~-0， 
I 型 量 针 公称 直径 D 为 0.118~0.572mm 0453 0.38 
0.511 0.46 
0.572 0.51 
0.724 0.65 
0. 20 
0. 796 0. 72 2.0 
0. 866 0.79 
0.25 
1. 008 0. 93 
T 
1. 157 1. 08 0. 30 
I 1.302 1:22 2.5 0. 40 
I 型 量 针 公称 直径 为 0.724 ~1.553mm —T 
1.441 1.36 0.50 
1.553 1.47 0.60 
1.732 1.66 
1.833 1.76 
2.050 1.98 
2.311 2. 24 
2. 595 2. 52. 
2. 886 2.81 
3. 106 3.03 
亚 型 一 — 
3. 177 3.10 
I 3 
了 型 量 针 公称 直径 D 为 1.732~6.212mm 3.359 2 
4. 120 4. 04 
4. 400 4. 32 
4.773 4. 69 
5.150 5.07 
6.212 5.12 

















4.5.3 量规 


量规 类 量具 是 一 种 检验 被 测 工件 极限 尺寸 的 
专用 定 值 量具 。 它 没有 刻度 ， 不 能 读 出 被 测 工件 
的 具体 尺寸 ,但 能 判断 出 该 工件 合格 与 否 。 量 规 
结构 简单 、 使 用 方便 、 检 验 效率 高 ， 在 大 批量 生 
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1. 光滑 极限 量规 





、 普 通 螺纹 量规 、 工 具 圆锥 量规 等 。 


光滑 极限 量规 是 检验 孔 和 轴 的 量规 。 检 验 


孔 的 量规 称 为 塞 规 ， 检 验 轴 的 


Jt 
里 











规 称 为 卡 规 


(或 环 规 ) 。 光 滑 极 限量 规 的 使 用 方法 如 表 4- 





38 所 示 ， 常 用 孔 、 轴 极限 量规 上 


结构 与 尺寸 
















































































产 中 得 到 广泛 的 应 用 。 常 用 的 量规 有 光滑 极限 量 如 表 4-39 、 表 4-40 所 示 。 
表 4-38 ”光滑 极限 量规 的 使 用 
名 称 孔 用 塞 规 轴 用 卡 规 
图 示 
塞 规 和 卡 规 都 是 成 对 使 用 的 。 甚 中 一 端 为 “ 通 规 ”， 用 以 控制 孔 的 最 小 极限 尺寸 D(min) 
使 用 和 轴 的 最 大 极限 尺寸 d( max) ; 另 一 端 为 “ 止 规 ”， 用 以 控制 孔 的 最 大 极限 尺寸 D( max) 和 轴 
voti 的 最 小 极限 尺寸 d(min) 。 检 验 时 ， 如 通 规 能 通过 被 测 的 孔 或 轴 ， 而 止 规 不 能 通过 ， 则 表示 
7 被 测 孔 、 轴 的 尺寸 合格 ;如 通 规 不 能 通过 或 止 规 通 过 了 被 测 的 孔 或 轴 ， 则 表明 被 测 孔 、 轴 
的 尺寸 不 合格 
表 4-39 了 和 孔 用 极限 量规 (GB/T 10920 一 2008) (单位 : mm) 
类 型 形式 — L L L 
针 式 1~3 65 12 8 
塞 规 
>3~6 80 15 10 
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续 ) 
. l 基本 尺寸 
类 型 É = L L, L, 
L D L 
通 端 锥 柄 BAMB 手柄 锥 柄 止 端 
1~3 62 >14~18 110 
EA [bil] L >3 ~6 74 >18 ~24 132 
柱 塞 规 通 端 止 端 >24 ~30 136 
= EN >6~10 85 >30 ~40 145 
L >10 ~14 97 >40 ~50 171 
单 头 通 端 单 头 止 
双 头 塞 规 要 ires 
D — 塞 规 端 塞 规 
L, L, 
三 牙 锁 
e >40 ~50 164 148 141 
Ea >50 ~65 169 153 141 
>65 ~110 = 173 165 
>110 ~120 = 178 165 
2 u 
基本 尺寸 £ L, L 
D 
三 牙 锁 >80 ~100 181 158 148 
紧 式 非 
全 型 >100 ~120 186 163 148 
ERL 
>120 ~150 — 181 168 
>150 ~ 180 = 183 168 
>180 ~200 
非 全 型 >200 ~220 
s= 52 42 
FERL >220 ~240 











>240 ~260 
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( 续 ) 
; . 基本 尺寸 
类 型 形 式 D a b|e lk L|j/fle 86 h 
SR16 
KS) 
— - = 
[ah =le 通 庙 
>120~180 16 12|8 22 160| 一 |2 2 0.6 
s >180-250 16 12|8 22 80 |—|12 2 0.6 
球 端 
杆 规 
>250 ~315 20 |16 |12 26 50|30|16 2 10.6 
>315 ~500 |24 |18 |14 32 60 |45 |20 2.5 0.8 
250< D<500 
WÈ: Di 一 一 通 端 ， Dy 一 一 止 端 。 
表 4-40 轴 用 极限 量规 (GB/T 10920 一 2008) (单位 : mm) 
基本 尺寸 基本 尺寸 
名 称 É R D| L L |b D |l |b] b 
D D 
1~2.5 |1614156| | >32-4 71 181241 2 
52 5=<5 |22 5 10 >40~50 |85 |20 |32 
, >5~10 |32| 8 |12 >50~60 100 20 |32 
圆柱 
>10~15 |38 |10 14 >60~70 112 24 |32 
环 规 3 
>15~20 |4 12 162, | >70~80 |125 24 32 
>20 ~25 |53 |14 18 >80 ~90 140 24 | 32 
>25 ~32 |63 |16 20 >90 ~100 |160| 24 | 32 
双 头 和 
HA a 上 、 下 卡 规 体 具体 尺寸 见 GBAT 10920—2008 双 
上 头 组 合 卡 规 上 、 下 卡 规 体 尺寸 图 






































































































































基本 尺寸 基本 尺寸 
名 称 É = D L. L, | b D, L| b 
D D 
my) ERME 。 下 卡 规 体 
双 极 IARR 
SENN] YF i — 单 
a =s NNN a 上 、 下 卡 规 体 具体 尺 寸 见 GBZr 10920 一 2008 单 
合 卡 64 头 双 极限 组 合 卡 规 上 、 下 卡 规 体 尺寸 图 
Ef 
规 
D L l B d b 
= + 
双 头 | ER EH >3 ~6 45 22.5 26 10 14 
卡 规 + 
L 3 | >6~10 52 26 30 12 20 
基本 尺寸 基本 尺寸 
D HÍB D, H B 
D D 
单 头 
双 极 1-3 32 |31 | 3 >30~40 | 82 | 72 8 
限 卡 >3 ~6 32 |31| 4 >40 ~50 | 94 | 82 8 
规 >6~10 |40 |38 | 4 >50~65 | 116 | 100 | 10 
>10~18 |50 | 46 | 5 >65~80 | 136 | 114 | 10 
>18 ~30 | 65 |58 | 6 
基本 尺寸 
D, H B 
D 
单 头 
双 极 
限 卡 >80 ~90 150 129 
规 >90 ~105 168 139.5 10 
>105 - 120 186 153 
>120 ~ 135 204 168.5 10 
>135 ~ 150 222 178 10 
单 头 > 150 ~ 165 240 192.5 12 
双 极 >165 ~180 258 202 12 
限 卡 >180 ~200 278 216. 5 14 
规 >200 ~220 298 227 14 
>220 ~240 318 242. 5 14 
>240 ~260 338 252 14 








2. 普通 螺纹 量规 


螺纹 量规 是 





























书 来 检验 螺纹 合格 与 否 的 量规 ， 














其 使 用 方法 如 表 4-41 所 示 。 常 用 螺纹 塞 规 、 螺 纹 


环 规 的 结构 、 








尺寸 如 表 4-42 ~ 表 4-47 所 示 。 
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表 4-41 普通 螺纹 量规 的 使 用 


















































名 称 螺纹 塞 规 螺纹 环 规 
M30 M30 
通 
由 于 加 工 外 螺纹 时 要 先 制 成 光滑 圆 轴 ， 而 加 工 内 螺纹 时 要 先 制 成 光滑 圆 孔 ， 因 此 检验 外 
螺纹 大 径 和 内 螺纹 小 径 要 分 别 用 光滑 极限 量规 。 故 检验 外 螺纹 的 螺纹 环 规 通 端 ， 只 控制 外 
使 用 螺纹 的 作用 中 径 和 小 径 ; 检验 内 螺纹 的 螺纹 塞 规 通 端 ， 只 控制 内 螺纹 的 作用 中 径 和 大 径 ; 
方法 而 检验 内 、 外 螺纹 量规 的 止 端 ， 只 控制 螺纹 的 单一 中 径 。 螺 纹 检验 时 ， 如 螺纹 量规 通 规 在 


























旋 合 长 度 内 与 被 检 螺 纹 顺利 旋 合 ， 而 螺纹 量规 的 止 端 不 能 通过 (但 允许 最 多 旋 入 2 ~3 F), 


则 表示 螺纹 合格 ， 否 则 不 合格 


锥 度 锁 紧 式 螺纹 塞 规 的 结构 和 尺寸 
















































































































































































表 4-42 (单位 : mm) 
表明 止 端 的 沟 槽 
通 端 测 头 锥 柄 BUE ” 锥 度 锁 紧 手 柄 SED 止 端 测 头 
a) 适用 于 公称 直径 1 一 14mm 
通 端 测 头 锥 柄 FL 锥 度 锁 紧 手 柄 锥 柄 止 端 测 头 
b) 适用 于 公称 直径 为 >14 一 100mm 
公称 直径 4d 螺 距 PP L 公称 直径 d 螺 距 P L 
0.2、 0.25、 0.3. 0.35. i, 1.5 128 
1<d<3 62.5 = 
0.4. 0.45. 0.5 24 <d<30 3 
pedag C35 0.5. 0.6. 0.7. 0.75| 70.5 3 144 
<d < 
0.8.1 74 2o La 
1.5 146 
0.75 83 ISO 
6 <d<10 1 84 3 人 3 162 
1.25. 1.5 90 3.5. 4 174 
0.75. 1 91 1.5. 2 154 
3 167 
10 <d=<14 1.25. 1.5 97 二 
1.75、2 103 4 183 
i io 4.5.5 191 
s T 1.5. 2 172 
14<d<18 : o 3 183 
50 <d <62 4 197 
3.5 124 s 0 
1 124 5.5 217 
1.5 126 1.5. 2 172 
18 <d <24 2 132 
62 <d £100 I 183 
2.5 140 4 194 
3 144 6 225 
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表 4-43 三 牙 锁 紧 式 螺纹 塞 规 的 结构 和 尺寸 (单位 : mm) 
L L 
2 ) 
ITJ ë ë ë ë O) 
/ == 
KEO Em AEF IWA 。 紧 固 螺钉 通 端 测 头 。 ”弹头 三 牙 MIL 
螺钉 “” 测 头 “” 锁 紧 式 手 柄 或 止 端 测 头 ” 锁 紧 式 手 柄 
a) 适用 于 公称 直径 40 一 62mm b) 适用 于 公称 直径 62 一 120mm 
双 头 单 头 手柄 双 头 单 关 于 柄 
公称 直径 3o 距 公称 直径 ik 距 
d P d P 
L L, L L, 
1, 1.5, 2| 153 139 139 1.5, 2 159 159 
3 162 148 139 3 168 159 
40 ~50 >62 ~80 
4 178 155 4 173 168 
148 
4.5, 5 186 163 6 186 173 
1.5, 2 153 139 139 1.5, 2 159 159 
82, 85, 90 
3 162 148 139 ， 85, 90, 
95, 100, 3 168 159 
>50 ~62 4 178 155 = 
148 105, 110, 4 173 168 
5 191 
Ia 115, 120 
5.5 198 155 6 186 173 
R4 套 式 螺 纹 塞 规 的 结构 和 尺寸 (单位 : mm) 
通 端 或 
止 端 测 头 垫圈 KEREI 套 式 手 柄 
适用 于 公称 直径 40 ~ 120mm 
公称 直 称 螺 HE L 公称 直 称 螺 HE L 
d P 通 端 IE 端 d P 通 Mm 止 端 
1, 1.5, 2 119 119 1.5, 2 119 119 
3 126 119 3 126 119 
40 ~50 >62 ~80 
4 133 126 4 136 126 
4.5, 5 141 126 6 151 136 
1.5, 2 119 119 82. 85. 90 1.5, 2 119 119 
3 126 119 95, 100, 3 126 119 
>50 ~62 
4 133 126 105, 110, 4 136 126 
5, 5.5 141 133 115; 120 6 151 136 
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表 4-45 双 柄 式 螺 纹 塞 规 的 形式 和 尺寸 (单位 : mm) 









Epoocococococococpcocococod 
CO 














29292929292%2%2%49292%2921 
COO) 


































































































公称 直径 螺 距 L 公称 直径 螺 距 L 
d P 通 端 | 止 端 d 通 端 | 止 端 
2 109 109 6 152 124 
105. 110. 115. 120. 3 117 | 109 133169 r ie i 
125. 130. 135. 140. 4 129 117 ; Pi A 
145 150 6 145 124 
4 129 119 
8 154 126 165. 170. 175. 180 
s 3 117 109 6 152 124 
š 4 129 117 8 161 126 
3446 整体 式 螺纹 环 规 的 结构 和 尺寸 (单位 : mm) 
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对 于 止 端 测 头 的 螺纹 牙 数 过 多 时 ， 可 在 其 一 端 切 成 台阶 (或 在 其 两 端 切 成 120° 的 倒 棱 ) ， 但 长 度 s 




























































































(或 中 间 螺 纹 部 分 ) 上 应 有 不 少 于 4 个 完整 牙 。 
公称 直径 螺 距 通 端 JE 端 
d P D L c D L a b c 
0.2. 0.25. 0.3. 
1<d<2.5 4 4 
0.35. 0.4. 0.45 
22 0.4 22 0.6 
0.35. 0.5. 0.6 3 0.6 
2.5 <d<5 0.4 
0.7. 0.75. 0.8 6 i 
0.75 
| 8 0.8 
5<d<10 32 32 1 
1.25 10 0. 8 0.6 
1.2 8 
1:5 12 0.8 
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续 ) 
公称 直径 螺 距 
d P D D b c 
0.75, 1 
0.6 
1.25 
10 <d<15 1.5 38 38 0.8 
1.75 
i2 
2 
1 0.6 
1.5 0.8 
15 <d <20 x: 45 45 
1.2 
2.5 
2 
1 0.6 
1.5 0.8 
20 <d=s25 > 53 53 
1.2 
2.5, 3 
1 
0.8 
1.5 
25 <d <32 2 63 63 1.2 
3 
J 
3.5 
1.5 0.8 
2 1.2 
32 <d=<=40 3 71 71 
3.5 2 
4 
1.5 0.8 
2 1.2 
40 <d 550 3 85 85 F 
4 
4.5.5 2 
1.5、2 1.2 
3 3 
50 <d <60 4 100 100 2 
5 
5.5 3 
1.5, 2 1.2 
3 
60 <d <70 A 112 112 2 
6 3 
1.5、2 1.2 
3 
70 <d <80 F 125 125 2 
6 3 
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( 续 ) 
公称 直径 iR HB 通 端 Je 3 
d P D pA c D L a b e 
2 16 1.5 14 1.2 
3 24 2 18 
82. 85. 90 140 140 2 
4 32 3 24 
6 50 i 32 3 
2 16 1.5 14 1.2 
3 24 2 18 
95. 100 160 160 2 
4 32 3 24 
6 50 I 32 3 
1.5 3 
2 20 1.5 16 1.5 
3 28 2 20 
105. 110 170 170 2 
4 36 F 24 
6 56 - 32 3 
2 20 1.5 16 1.5 
3 28 2 20 
115. 120 180 180 2 
4 36 a 24 
6 56 32 3 
表 4-47 双 柄 式 螺纹 环 规 的 形式 和 尺寸 (单位 : mm) 
公称 直径 d IRE P L 
螺纹 环 规 手柄 125, 130 372 
135, 140 382 
(eee Se Se 
(KKKKKKKN es 145, 150 394 
2, 3, 4, 6, 8 
155, 160 406 
165, 170 418 
175, 180 432 
3. ”梯形 螺纹 量规 (GB/T 8125—2004) 
梯形 螺纹 量规 的 型 式 与 尺寸 ， 如 表 4-48 ~ 表 4-52 所 示 。 
表 4-48 锥 度 锁 紧 式 螺纹 塞 规 
Li 














通 端 测 头 锥 柄 RFL 锥 度 锁 锥 柄 止 端 测 头 


紧 手 柄 
a) 公称 直径 8 一 50mm 





通 端 测 头 锥 柄 PRIL 
止 端 测 头 


b) 公称 直径 大 于 50 一 100mm 


锥 度 锁 紧 手柄 
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( 续 ) 
双 头 单 头 双 头 单 头 
公称 直径 d IREE P " L, 公称 直径 d 螺 距 P R L, 
通 端 止 端 通 端 | 止 端 
8 1.5 90 3 167 
1.5 90 
E 44 7 216 
2 96 12 268 
2 103 
i 3 167 
3 E 46. 48 8 228 = = 
2 10 
12 、14 3 12 268 
3 115 
3 183 
2 116 
16. 18 50 8 238 
4 140 
" 7 T 12 278 
F Gi 3 145 138 
F 144 52 8 183 155 
22, 24 5 166 12 204 | J74 
8 204 3 145 138 
3 144 = < 55. 60 9 189 159 
26. 28 5 166 14 219 183 
8 204 4 152 145 
3 144 65. 70. 75 10 187 162 
30 6 182 16 232 | 189 
1 213 4 152 145 
3 162 80 10 187 162 
32. 34. 36 6 204 
16 332 189 
10 241 
4 152 145 
3 162 
Be F 85. 90. 95 12 202 172 
io 341 18 242 197 
" 1⁄7 4 152 145 
42 7 216 100 12 202 172 
10 241 20 242 | 207 
表 4-49 三 牙 锁 紧 式 螺纹 塞 规 的 形式 和 测 头 尺寸 (单位 : mm) 
ZE Mm 双 头 三 牙 ZE mm 单 头 三 牙 
螺钉 Wk 锁 紧 式 手 柄 止 端 测 头 螺钉 ” 测 头 锁 紧 式 手柄 





IEE 


L 





a) 公称 直径 50~60mm 








b) 公称 直径 大 于 60~100mm 
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( 续 ) 
双 头 单 头 双 头 单 头 
公称 直径 4 | WEP L, 公称 直径 4 | WEP L, 
O g | IL3g ”| lx 
3 162 4 173 168 
52 8 221 80 10 203 188 
12 261 16 233 208 
3 162 4 173 168 
85. 600 9 231 85. 90. 95 12 — 211 198 
14 285 18 243 213 
4 173 168 4 173 168 
65. 70. 75 10 — 203 188 100 12 211 198 
16 233 208 20 258 223 
R450 双 柄 式 螺纹 塞 规 的 形式 和 测 头 尺寸 (单位 : mm) 
= 
ZZ ZZi 
a) 通 端 塞 规 b) 止 端 塞 规 
公称 直径 4 | IEP 人 公称 直径 d WEP : 
通 端 TE 通 端 止 端 
4 124 111 6 145 137 
110 12 174 144 130 14 189 153 
20 229 179 22 244 187 
6 139 119 6 145 137 
120 14 189 153 140 14 189 153 
22 244 187 24 259 197 
表 4-51 整体 式 螺纹 环 规 的 形式 和 尺寸 (单位 : mm) 


a) 通 端 环 规 











b) 止 端 环 规 









































































































































































































































































































































































































































332 第 4 章 常用 量具 与 量 仪 
( 续 ) 
公称 直径 “| E 通 端 aE 公称 直径 | 螺 距 通 端 止 端 
d P D L D L d P D L D L 
8 1.5 3 24 18 
12 8 
1.5 46. 48. 50 8 85 64 85 36 
9, 10 
2 12 85 55 
16 10 
ii - ag 38 3 24 18 
3 2 14 52 8 64 36 
2 16 10 
12, 14 12 85 55 
3 24 14 100 100 
3 24 18 
2 16 12 
16 55, 60 8 70 40 
4 32 18 
45 45 12 100 64 
2 16 12 
18, 20 3 24 18 
4 32 18 
P j E 65, 70 8 112 70 112 | 45 
22, 24 5 53 40 53 22 12 115 72 
8 64 36 3 24 18 
3 24 18 75 9 70 45 
26, 28 5 40 22 14 115 72 
125 125 
8 64 36 4 32 24 
63 63 
3 24 18 80 10 70 45 
30, 32 6 50 28 16 115 72 
10 70 45 P. m 52 
3 24 18 85 10 85 55 
34, 36 6 50 28 
16 125 80 
10 70 45 140 140 
71 71 4 32 24 
3 24 18 
90 12 85 55 
38, 40 7 56 32 
18 125 80 
10 70 45 
4 32 24 
3 24 18 
5 12 85 55 
42 7 56 32 ? 
10 =." i 18 w” 125 -e 80 
85 85 
3 24 18 4 32 24 
44 7 56 32 100 12 85 55 
12 85 55 20 140 90 
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表 4-S2 ” 双 柄 式 螺 纹 环 规 的 形式 和 尺寸 (单位 : mm) 
手柄 螺纹 环 规 
L 
公称 直径 d IRIE P T 
端 端 

110 4, 12, 20 352 
120 6, 14, 22 362 
130 6, 14, 22 372 
140 6, 14, 24 382 





4. 工具 圆锥 量规 
工具 圆锥 量规 有 莫 氏 与 米 制 圆锥 量规 ， 其 
结构 与 尺寸 如 表 4-53 所 示 ， 量 规 的 精度 等 级 


















































与 公差 如 表 4-54 所 示 。 还 有 7: 24 工具 圆锥 量 
规 ， 其 结构 尺寸 与 精度 等 级 如 表 4-55 和 表 4- 
56 所 示 。 














R453 ” 莫 氏 与 米 制 圆锥 量规 的 结构 和 尺寸 (GBXT 11853 一 2003 ) 
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B 型 ( 带 扁 尾 ) 
































































































































































































































334 第 4 章 常用 量具 与 量 仪 
( 续 ) 
(1) 莫 氏 与 米 制 塞 规 的 尺寸 
基本 尺寸 参考 尺寸 
三 
E JE : 
圆锥 规格 D a b e L R Z 
c q DEREN | d; b |,| As do | lo 
+IJTS/2| 不 小 于 | h8 | 不 大 了 + IT10/2 不 大 了 +00 
米 制 | 4 4 2 —| —|— 23 —| — =—|05 7 60 
1:20 =0.05 2°51'51. 1” 
圆锥 | 6 6 13 |— | — |— 32 |-| — |— 05] 7 160 
0. 6246: 12 = 
0 2°58'53.8” 9.045 | 3 14.05| 10.5 6 | 50 565 4 oo| 1 |10 60 
1: 19. 212 =0. 05205 
0. 59858: 12 = 
l 2°51'26.7”12.065 3.5 |5.35| 13.5 |8.7 53.5 162| 5 002| 1 |12 65 
1: 20. 047 = 0. 04988 
0. 59941: 12 = 
2 2°51'41.0”17.780 5 16.46| 16 113.5| 64 75 6 005| 1 |16 70 
1: 20. 020 =0. 04995 
KR 0. 60235: 12 = 
3 2°52'31.5”23.825 5 |8.06| 20 |18.5| 81 |% 7 wos 1 |20 180 
圆锥 1: 19. 922 =0. 05020 
0. 62326: 12 = 
4 2°58'30.6”31.267 6.5 |12.07| 24 |24.5 102.5 117.5 8 0.020|1.5| 25 90 
1: 19. 254 =0. 05194 
0.63151: 12 = 
5 3°0'52. 4" |44.399| 6.5 1607 29 |35.7| 129.5 149.5 10 0.020|1.5 | 32 100 
1: 19. 002 =0. 05263 
0. 62565: 12 = 
6 2°59'11.7”63.380 8 9418 40 |51 | 182 [210| 13 005| 2 |35 1110 
1: 19. 180 =0. 05214 
80 80 8 2618 48 |67 19% 1220| 24 005| 2 | 40 1115 
100 100 | 10 3219 58 |85 | 232 |260 30 000 2 40 |115 
米 制 
加 能 120 1:20 =0.05 2°51'51.1” 120 | 12 3819 68 |102 268 30 36 000 2 | 40 1115 
由 
160 160 | 16 5020| 88 |138 340 1380| 48 000 3 | 40 120 
200 200 | 20 6.2| 108 |174| 412 1460| 60 000 3 |40 120 
(2) 葛 氏 与 米 制 环 规 的 尺寸 
基本 尺寸 参考 尺寸 
= 锥 JE 锥 f 一 
圆锥 规格 D h E l ë l l Z 
C a 2 0 1 3 D d; 
+1T5/2| +IT8 mm2) AKF [+ll11⁄2 -ITI0| +0.05 
米 制 | 4 4 23 一 | 0.5 12 | 一 
xi 1:20 =0. 05 2°51'51. 1” 
圆锥 | 6 6 2 | 一 1 w |= 
0. 6246: 12 = 
0 2°58'53.8” 9.045 | 2.01 | 6.5 | 10.5 110.5 | 50 |565] 1 20 16.7 
1: 19. 212 =0. 05205 
0. 59858: 12 = 
1 2°51'26.7”12.065 2.66 | 8.5 | 13.5 | 13.5 | 53.5 | 62 1 25 | 9.7 
1: 20. 047 =0. 04988 
葛 氏 0. 59941: 12 = 
2 2°51'41.0”17.780 3.21 | 10 16 16 64 75 1 35 |14.7 
圆锥 1:20. 020 =0. 04995 
0. 60235: 12 = 
3 2°52'31.5”23.825 4.01 | 13 20 20 81 94 l 40 |20.2 
1: 19. 922 =0. 05020 
0. 62326: 12 = 
4 2°58'30.6”31.267 6.01 | 16 24 24 |10.5 1175 1.5 | 50 |26.5 
1: 19. 254 =0. 05194 




































































































































































































































































4.5 针 和 量规 335 
( 续 ) 
基本 尺寸 参考 尺寸 
i 能 度 j 
圆锥 规格 D h l lo Z 
C a 3 _ D | ds 
+IT5/2| +IT8 | am| 不 大 了 -IT10 | +0. 05 
0. 63151: 12 = 
5 3°0'52. 4" |44. 399 | 8.01 19 29 149.5 | 1.5 70 38.2 
莫 氏 1: 19. 002 =0. 05263 
圆锥 0. 62565: 12 = 
6 2°59'11. 7”163. 380| 9. 56 27 40 2 9 546 
1: 19. 180 =0. 05214 
80 80 13.06 | 24 48 2 120 |71.5 
100 100 |16.06 | 28 58 2 150 90 
米 制 
120 1:20 =0.05 2°51'51.1” 120 |19.06 | 32 68 2 180 108.5 
圆锥 
160 160 |25.06 | 40 88 3 240 145.5 
200 200 |31.06 | 48 108 3 300 1182.5 
R454 莫 氏 与 米 制 量规 精度 等 级 和 
(1) 圆锥 工作 塞 规 的 精度 等 级 
测量 1 级 2 级 3 级 
长 度 
圆锥 规格 Lp AT AT, AT, AT AT, 
mm (") um urad (") urad (") um 
4 19 一 +40 +8 -200 | -41 =4 
米 制 圆 锥 
6 26 = — +31.5 +6 -160 -33 -4 
0 43 +2 +0.5 +25 45 -125 -26 -5 
1 45 +2 +0.5 +25 +5 .1 -125 -26 -6 
2 54 +1.5 +0.5 +20 +4 sl -100 -21 -5 
莫 氏 圆锥 3 69 +1.5 +0.6 +20 +4 .4 -100 -21 -7 
4 87 3 +1;3 +0. 6 +16 +3 .4 -80 -16 -7 
5 114 3 +1.3 +0. 8 +16 +3 .8 -80 -16 -9 
6 162 +1 +0.8 | +12.5 | +2.5 .0 -63 -13 -10 
80 164 +1 +0.8 | +12.5 | +2.5 .0 -63 -13 -10 
100 192 +1 +1.0 | +12.5 | +2.5 .4 -63 -13 -12 
米 制 圆锥 | 120 220 +0.8 +0.9 +10 +2.0 Hp -50 -10 -11 
160 276 +0. 8 +1.1 +10 +2.0 .8 -50 -10 -14 
200 332 .2 +0.5 +1.1 +8 +1.5 .7 -40 -8 -13 
(2) 圆锥 工作 环 规 的 精度 等 级 
测量 1 级 2 级 3 级 
长 度 
圆锥 规格 | L AT, AT, AT, AT, AT, 
mm (") um urad (") urad (") um 
4 19 一 = +40 +8 +200 +41 +4 
米 制 圆锥 
6 26 = = +31.5 +6 +160 +33 +4 















































































































































































































































( 续 ) 
测量 1 级 2 级 3 级 
长 度 
圆锥 规格 Lp AT, ATp AT, AT AT AT 
mm | prad | (7) um | prad | (7) um | prad | (” | pm 
0 43 +10 +2 +0.5 +25 +S +1.0 +125 +26 +5 
1 45 +10 +2 +0.5 +25 +5 1.1 +125 +26 +6 
2 54 +8 +1.5 +0.5 +20 +4 土 ]. 1 +100 +21 +5 
莫 氏 圆锥 | 3 69 +8 +1.5 +0.6 +20 +4 +41.4 +100 +21 +7 
4 87 +6.3 业 业 3 +0.6 +16 +3 +1.4 +80 +16 +7 
5 114 +6.3 +1.3 +0.8 +16 +3 +41.8 +80 +16 +9 
6 162 +5 +1 +0.8 | +12.5 | +2.5 +2.0 +63 +13 +10 
80 164 +5 +1 +0.8 | +12.5 | +2.5 +2.0 +63 +13 +10 
100 192 +5 +1 +1.0 | +12.5 | 2.5 +2.4 +63 +13 +12 
米 制 圆锥 | 120 220 +4 +0.8 +0.9 +10 +2.0 +2.2 +50 +10 +11 
160 276 +4 +0. 8 1.1 +10 +2.0 +2.8 +50 +10 +14 
200 332 +3.2 | +0.5 +1.1 +8 +1.5 2.7 +40 +8 +13 
(3) 校对 塞 规 
测量 用 于 1 级 环 规 用 于 2 级 环 规 用 于 3 级 环 规 
圆锥 规格 pa AT, AT AT, AT AT, ATp 
mm | prad | (” | pm | wad | () | um | prad | (” | pm 
4 19 = = +40 +8 +0. 8 +100 | +21.0 | +2.0 
米 制 圆锥 
6 26 = = +31.5 +6 +0. 8 +80 +17.0 | +2.0 
0 43 +10 +2 +0.5 +25 +5 +1.0 +63 +13.0 | +2.5 
1 45 +10 +2 +0.5 +25 +5 +1.1 +63 +13.0 | +3.0 
2 54 +8 +1.5 +0.5 +20 +4 +1.1 +50 +11.0 | +2.5 
英 氏 圆锥 | 3 69 +8 +1.5 | +0.6 +20 +4 +1.4 +50 | +11.0 | +3.5 
4 87 +6.3 +1.3 +0.6 +16 +3 +1.4 +40 +8. 0 +3. 5 
5 114 +6.3 本 二 3 +0.8 +16 +3 +1.8 +40 +8.0 +4.5 
6 162 +5 +1 +0.8 | +12.5 | +2.5 +2.0 | +31.5 | +6.0 +5.0 
80 164 +3 +1 +0.8 | +12.5 | +2.5 +2.0 | +31.5 | +6.0 +5.0 
100 192 +5 +1 +1.0 | +12.5 | +2.5 +2.4 | +31.5 | +6.0 | +6.0 
米 制 圆锥 | 120 220 +4 +0.8 +0.9 +10 +2.0 +2,2 +25 +5.0 | +5.5 
160 276 +4 +0. 8 +1.1 +10 +2. 0 +2.8 +25 +5.0 +7.0 
200 332 +3.2 +0.5 +1.1 +8 +1.5 +2.7 +40 +4.0 +6.5 
注 : 1. 用 于 检验 圆锥 锥 角 和 尺寸 的 莫 氏 与 米 制 A 型 圆锥 量规 ， 规 定 有 三 个 精度 等 级 。 
2. 锥 角 公 差 AT, 的 数值 是 根据 测量 长 度 L, 给 定 的 ， 即 


AT, = AT, L, x10-3 

式 中 ”证 一 一 测量 长 度 C(mm) ; 
AT 一 一 对 应 于 测量 长 度 L, 上 用 线 值 表示 的 锥 角 公 差 (hm) ; 
AT 一 一 用 角度 值 表示 的 锥 角 公 差 (urad) 。 
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R 4-55 7:24 工具 圆锥 量规 的 结构 和 尺寸 (GB/T 11854 一 2003 ) 








(单位 : mm) 
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A 型 
(1) 7:24 工具 圆锥 塞 规 的 尺寸 
基本 尺寸 参考 尺寸 
圆锥 锥 度 锥 角 z 
D l 
规格 C a y ! H do l 
+ IT5/2 | + I1T11/2 +0.05 
30 31.750 | 48.4 1.6 25 90 
40 44. 450 | 65.4 1.6 32 100 
45 57.150 | 82.8 3.2 32 100 
50 69. 850 | 101.8 | 3.2 35 110 
55 1:3. 428571 = 88. 900 | 126.8 | 3.2 40 115 
16°35'39. 4” 0.4 10 
60 0. 291667 107. 950| 161.8 | 3.2 40 115 
65 133. 350 | 202. 0 4 40 115 
70 165. 100 | 252. 0 4 40 115 
75 203. 200 | 307. 0 5 45 120 
80 254. 000 | 394. 0 6 50 120 
(2) 7:24 工具 圆锥 环 规 的 尺寸 
i i 基本 尺寸 参考 尺寸 
圆锥 规格 D 1 Z, 
Ü C Do 
+ IT5/2 +IT11/2 +0.05 
30 31.750 48. 4 58 
40 44. 450 65.4 64 
45 57. 150 82. 8 80 
50 69. 850 101.8 95 
55 1:3. 428571 ee 88. 900 126.8 要 118 
60 =0. 291667 A 107. 950 161.8 : 140 
65 133. 350 202. 0 168 
70 165. 100 252.0 204 
75 203. 200 307.0 245 
80 254. 000 394.0 300 

































































































































































38 第 4 章 常用 量具 与 量 仪 
表 4-56 7:24 工具 圆锥 量规 精度 等 级 和 公 
SSS 
RIIS 
(1) 圆锥 量规 的 精度 等 级 
测量 1 级 2 级 3 级 
长 度 
圆锥 规格 A AT, AT, AT, AT, AT, ATp 
mm wad (” | um | pad | (O | pm | mad | 9) um 
30 44 +10 +2.0 | +0.5 +25 +5.0 | +1.2 +63 +13.0 +3.0 
40 6l +8 +1.5 +0.5 +20 +4.0 +1.3 +50 +11.0 +3.0 
45 76 +8 +1.5 +0.6 +20 +4.0 +1.6 +50 +11.0 +4.0 
50 95 +6.3 +1.3 +0.6 +16 +3.0 +1.6 +40 +8.0 +4.0 
55 120 +6.3 +1.3 +0.8 +16 +3.0 +2.0 +40 +8.0 +5.0 
60 155 +5 +1.0 +0.8 +13 +2.5 +2.0 | +31.5 | +6.5 +5.0 
65 193 +5 +1.0 | +1.0 +13 +2.5 +2.6 | +31.5 | +6.5 +6.0 
70 243 +4 +0. 8 +1.0 +10 +2.0 +2.5 +25 +5.0 +6.0 
75 296 +4 +0. 8 +1.2 +10 +2.0 +3.0 +25 +5.0 +8.0 
80 381 +4 +0. 8 +1.5 +10 +2.0 +3.9 +25 +5.0 +10.0 
(2) 校对 赛 规 
测量 用 于 1 级 环 规 于 2 级 环 规 用 于 3 级 环 规 
长 度 
圆锥 规格 A AT AT, AT, AT, AT AT, 
mm hrad | (9) um | prad | ( | pm | pad | (9 um 
30 44 +10 +2.0 +0.5 +25 +5.0 +1.2 +63 +13.0 +3.0 
40 6l +8 +1.5 +0.5 +20 +4.0 +1.3 +50 +11.0 +3.0 
45 76 +8 +1.5 +0.6 +20 +4.0 +1.6 +50 +11.0 +4.0 
50 95 +6.3 +1.3 +0.6 +16 +3.0 +1.6 +40 +8.0 +4.0 
35 120 +6.3 +11.3 +0. 8 +16 +3.0 +2.0 +40 +8.0 +5.0 
60 155 +5 +1.0 +0. 8 +13 +25 +2.0 | +31.5 | +6.5 +5.0 
65 193 +5 +1.0 +1.0 +13 +2.5 +2.6 | +31.5 | +6.5 +6.0 
70 243 +4 +0. 8 +1.0 +10 +2.0 +2.5 +25 +5.0 +6.0 
75 296 +4 +0. 8 +1.2 +10 +2.0 +3.0 +25 +5.0 +8.0 
80 381 +4 +0. 8 +41.5 +10 +2.0 +3.9 +25 +5.0 +10.0 
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( 续 ) 
(3) 圆锥 量规 的 形状 公差 
圆锥 量规 规格 
圆锥 量规 
C 30 40 45 50 S5 60 65 70 75 80 
精度 等 级 
圆锥 量规 的 形状 公差 Tiypm 
1% 0.5 0.5 0.8 1.0 1.2 L 3 
2 级 0. 8 1.1 1.3 17 2.0 2.6 
3 级 2.0 2.7 3.3 4.0 5.3 6.7 
注 : 1. 用 于 检验 圆锥 和 尺寸 的 7: 24 工具 圆锥 量规 ， 规 定 有 三 个 精度 等 级 。 











2. 锥 角 公 差 AT 的 数值 是 根据 测量 长 度 Lp 给 定 的 ， 
AT, = AT, x Lp x10-3 
式 中 一 一 测量 长 度 (mm)，, L, =1-2(y+21); 

AT 一 一 对 应 了 


4.5.4 ÆR 


即 












































规格 如 


F 测量 长 度 L。 上 用 线 值 表示 的 锥 角 公 差 ( pm) ; 
AT,。 一 一 用 角度 值 表 示 的 锥 角 公差 ( urad) 。 
于 检验 两 平面 间 际 的 大 小 ， 如 零 部 件 装 配 间 际 
的 大 小 和 平面 度 等 。 塞 尺 常 用 的 型 号 、 
表 4-57 所 示 。 


塞 尺 是 一 种 片 状 量具 ( 见 表 4-57)， 和 常用 
表 4-57 ÆR (GB/T 22523 一 2008) 


(单位 : mm) 

















O wi Do 
A 型 B 型 ERE 
. 片 X 塞 尺 片 厚 度 及 组 装 顺序 

组 别 标记 长 度 
75A13 75B13 75 
100A13 100B13 100 保护 H, 0.02, 0.02, 0.03, 0.03, 
150A13 150B13 150 13 0.04, 0.04, 0.05, 0.05, 0.06, 0.07, 
200A13 200B13 200 0.08, 0.09, 0.10, fJ r 
300A13 300B13 300 
75A14 75B14 75 
100A14 100B14 100 1.00, 0.05, 0.06, 0.07, 0.08, 0.09, 
150A14 150B14 150 14 0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30, 0.40, 
200A14 200B14 200 0.50, 0.75 
300A14 300B14 300 
75A17 751517 75 
100A17 100B17 100 0.50, 0.02, 0.03, 0.04, 0.05, 0.06, 
150A17 150B17 150 17 0.07, 0.08, 0.09, 0.10, 0.15, 0.20, 
200A17 200B17 200 0.25, 0.30, 0.35, 0.40, 0.45 
300A17 300B17 300 









































( 续 ) 
A 型 B 型 塞 尺 片 , R 
qe F è 塞 尺 片 厚度 及 组 装 顺序 
组 别 标 记 长 度 
75A20 75B20 75 
1.00, 0.05, 0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 
100 A20 100B20 100 
0.30, 0.35, 0.40, 0.45, 0.50, 0.55, 
150A20 1501120 150 20 
0.60, 0.65, 0.70, 0.75, 0.80, 0.85 
200 A20 200B20 200 
0.90, 0.95 
300 A20 300B20 300 
75A21 75B21 75 
0.50, 0.02, 0.02, 0.03, 0.03, 0.04, 
100A21 1001121 100 
0.04, 0.05, 0.05, 0.06, 0.07, 0.08, 
150A21 150B21 150 21 
0.09, 0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30, 
200A21 200B21 200 
0.35, 0.40, 0.45 
300A21 3001521 300 














注 ; 保护 片 厚度 建议 采用 二 0. 30mm。 
4.5.5 半径 样板 


半径 样板 主要 用 来 检验 止 形 及 凸 形 圆 绝 的 
表 4-58 半径 样板 (JB/T 7980—2010) 








半径 ， 其 规格 及 半径 系列 尺寸 如 表 4-58 所 
示 。 








凸 形 样板 螺钉 或 饮 钉 保护 板 凹 形 样板 


























半径 尺寸 范围 半径 尺寸 系列 样板 宽度 样板 厚度 样板 数 
/mm /mm /mm /mm ný | Bug 
1, 1.25, 1.5, 1.75, 
wna 2, 2.25, 2.5, 2.75, me 
3, 3.5, 4, 4.5, 5, 
5.5, 6, 6.5 
7, 7.5, 8, 8.5, 9, 
95, 10, 10.5, 11, 
Se 11.5, 12, 12.5, 13, 0.5 16 16 
13.5, 14, 14.5 
20.5 
15, 15.5, 16, 16.5, 
TET 17, 17.5, 18, 18.5, 
19, 19.5, 20, 21, 22, 
23, 24, 25 























45 量 块 . 量 针 和 量规 341 





























要 纹 。 它 可 以 用 来 检验 普通 螺纹 ， 还 可 用 来 检验 
4.5.6 螺纹 样板 英制 螺纹 ， 成 套 使 用 螺纹 样板 的 基本 尺寸 如 表 
累 纹 样板 是 带 有 不 同 螺 距 基本 牙 型 的 薄片 。 4-59 所 示 。 
形 量具 ， 又 称 螺 距 规 ， 它 是 通过 比较 来 检测 被 检验 时 ， 将 样板 的 牙 型 扣 在 被 测 螺纹 上 ， 
测 螺纹 的 螺 距 。 由 于 螺纹 样板 本 身 的 牙 型 半角 当 样板 上 所 有 的 牙 都 与 被 测 螺纹 的 牙 吻 合 ， 
和 螺 距 的 精度 不 高 ， 只 适 于 检验 精度 不 高 的 螺 ”型 之 间 不 透 光 ， 风 被 测 螺纹 合格 ， 否 则 不 合格 。 
表 4-59 ”螺纹 样板 (JB/T 7981—2010) 
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螺纹 工作 
部 分 长 度 





样板 “螺钉 或 锦 钉 保护 板 





(1) 普通 螺纹 样板 的 螺纹 牙 型 尺寸 

















































































































IREE P mm 牙 型 半角 a/2 牙 顶 和 牙 底 宽度 螺纹 工作 
/mm (°) 的 极限 偏差 /mm 部 分 长 度 
O, 
基本 尺寸 | 极限 偏差 “9 a(min) | a(ma) | (ma) | mm 
0.40 0.10 0.16 0.05 
一 n +60 
0. 45 0.11 0.17 0.06 5 
— + 上 0.010 
0. 50 0. 13 0.21 0.06 
0.60 +50 0.15 0. 23 0. 08 
0. 70 0. 18 0. 26 0. 09 
0.75 0.19 0.27 0.09 
10 
0.80 +40 0.20 0.28 0.10 
+0. 015 
1. 00 0.25 0.33 0.13 
1.25 +35 0. 31 0. 43 0.16 
1. 50 0. 38 0. 50 0.19 
60 
1.75 +30 0. 44 0. 56 0. 22 
2. 00 0. 50 0. 62 0.25 
2. 50 0.63 0.75 0.31 
3. 00 0.75 0.87 0.38 
+25 
3. 50 0. 88 1.03 0. 44 16 
— + 上 0.020 
4. 00 1.00 1. 15 0. 50 
4. 50 1. 13 1.28 0.56 
5. 00 1.25 1.40 0.63 
+20 
5. 50 1.38 1.53 0.69 
6. 00 1.50 1.65 0.75 























































































































































































































( 续 ) 
(2) 英制 螺纹 样板 的 螺纹 牙 型 尺寸 
BATH 螺 距 P meem 牙 型 半角 a/2 牙 顶 和 牙 底 宽度 螺纹 工作 
n /mm ii 的 极限 偏差 /mm 部 分 长 度 
a/ (°) : 
/(n/in) 基本 尺寸 | 极限 偏差 /C) a( min) a( max) b( max) /mm 
28 0. 9071 0. 22 0. 30 0.15 
+40 
24 1. 0583 0.27 0. 39 0. 18 
20 1.2700 | +0.015 +35 0. 29 0.41 0.19 10 
18 1.4111 0.31 0.43 0.21 
16 1. 5875 0.33 0.45 0.22 
14 1. 8143 +30 0.35 0. 47 0. 24 
13 1. 9538 0. 39 0. 51 0.27 
12 2. 1167 0.45 0.57 0.30 
11 2. 3091 55 0. 52 0. 64 0.35 
10 2. 5400 0. 57 0. 69 0. 38 
9 2. 8222 +25 0. 62 0. 74 0. 42 
+0. 020 16 
8 3. 1750 0. 69 0. 81 0. 47 
7 3. 6286 0. 77 0. 92 0. 53 
6 4. 2333 0. 89 1. 04 0. 60 
5 5. 0800 1. 04 1.19 0.70 
+20 
4 1⁄2 5. 6444 1.24 1.39 0.85 
4 6. 3500 1.38 1.53 0.94 
` =h E 
4.5.7 中 心 规 4.6 电动 量 公 


中 心 规 的 公称 规格 和 基本 尺寸 如 表 4-60 


4.6.1 圆 度 仪 

圆 度 仪 是 用 于 测量 回转 体 零件 圆 度 误差 的 
仪器 。 常 见 的 圆 度 仪 的 结构 可 分 为 转台 式 和 转 
轴 式 两 大 类 ( 见 图 4-32) 。 








被 测 零 件 电感 传 感 名 











记录 器 




















所 示 。 
表 4-60 ”中心 规 
C Aaa 
公称 规格 基本 尺寸 
ZC) L/mm B/mm /(°) 
60 57 20 60 
55 S7 20 55 














a) 


图 4-32 ”两 种 圆 度 仪 结构 示意 图 
a) 转台 式 b) 转轴 式 





圆 度 仪 是 按 半径 法 测量 圆 度 的 ， 测 量 时 由 
主轴 提供 一 旋转 中 心 ， 用 传感器 测 出 零件 圆周 
上 各 点 相对 于 旋转 中 心 的 径 向 变化 ， 经 放大 
后 ， 用 记录 仪 绘 出 被 测 实际 圆 的 轮廓 图 形 ， 用 
来 与 圆 度 仪 提供 的 接近 理想 的 圆 回转 运动 ( 回 
转 误差 为 0.2 ~ 0. 025um) 进行 比较 ， 从 而 评判 
出 被 测 零件 的 圆 度 误差 。 


4.6.2 电动 轮廓 仪 
动 轮廓 仪 是 采用 针 描 法 测量 表面 粗糙 度 



























































4.7 量具 














示 值 范围 一 定 要 大 于 被 测 件 参数 的 公差 

对 于 比较 粗糙 的 表面 ， 不 得 用 精密 的 量具 
去 测量 ; 对 于 重量 超过 量具 允许 负载 值 的 工 
件 ,应 将 量具 (或 量 仪 ) 置 于 工件 上 进行 测量 ; 
对 于 薄型 、 质 软 、 刚 性 差 、 易 变形 的 工件 ， 就 
应 选用 测量 力 较 小 的 量具 。 


4.7.2 根据 零件 的 生产 批量 选择 量具 


单 件 小 批量 生产 中 ， 工 件 的 测量 应 选择 通 
用 量具 及 量 仪 ， 成 批 生 产 中 ， 应 以 量规 及 专 











































































































的 精密 仪器 ， 由 传感器 、 驱 动 器 、 指 示 表 等 部 
件 组 成 ( 见 图 4-33 ) 。 它 一 般 能 够 测量 内 (外 ) 
圆柱 面 、 平 面 、 沟 槽 、 锥 面 、 圆 弧 面 、 球 面 等 
多 种 形状 表面 的 粗糙 度 ， 能 测量 Ra 值 的 范 目 
为 0.02 ~6.3km。 便 携 式 电动 轮廓 仪 适 于 在 
场 使 用 。 
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图 433 ”电动 轮廓 仪 工作 原理 图 


测量 时 ， 由 驱动 器 驱动 传感器 在 工件 表面 
上 作 直 线 运动 。 传 感 器 端 部 的 金刚 石 触 针 ， 因 
被 测 表面 轮廓 的 峰 、 谷 起 伏 ， 触 针 的 移动 使 传 
感 顺 产生 相应 的 电荷 ， 经 放大 、 处 理 后 ， 在 指 
示 表 上 指示 出 表面 粗糙 度 的 测量 结果 。 


4.7 量具 的 选择 


选择 量具 应 根据 被 测 零件 的 形状 、 精 度 、 
重量 、 表 面 状况 、 生 产 批量 、 经 济 性 等 进行 综 
合 分 析 ， 正 确 选 取 。 


根据 测量 内 容 和 零件 状况 选择 
量具 


测量 内 容 包括 直径 、 长 度 、 角 度 、 形 状 和 
位 置 测 量 等 ， 应 根据 测量 内 容 选 用 最 合适 的 量 
具 。 而 每 一 种 量具 又 有 多 种 规格 ， 因 此 ， 对 于 
绝对 测量 ， 要 求 量 具 的 测量 范围 大 于 被 测量 的 
量 ， 但 不 应 相差 太 大 ， 和 否则 不 仅 不 经 济 ， 并 且 
测量 精度 还 难以 保证 。 对 于 比较 测量 ， 量 具 的 





















































4.7.1 
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量具 、 量 仪 为 主 ; 大 批量 生产 中 ， 应 选用 
效 、 自 动 化 的 专用 测量 器 具 。 


4.7.3 根据 零件 精度 选择 量具 


量具 的 测量 精度 必须 与 被 测 零件 的 精度 相 
适应 ; 和 否则， 不 是 保证 不 了 测量 要 求 ， 就 是 造 
成 浪费 。 在 生产 中 ， 具 体 选择 量具 有 下 述 两 种 
方法 : 

(1) 按 国家 标准 GB/T 3177—2009 ( 产品 
几何 技术 规范 (GPS) “光滑 工件 尺寸 的 检验 》 
的 规定 选择 ”此 标准 适用 于 普通 计量 器 具 ( 如 
游标 卡尺 、 千 分 尺 以 及 车 间 使 用 的 比较 仪 等 ) 
对 图 样 上 注 出 的 公差 等 级 为 IT6 ~ IT18 、 基 本 
尺寸 至 500mm 的 光滑 工件 尺寸 的 检验 ， 也 适 
用 于 对 一 般 公 差 尺 寸 的 检验 。 

1) 验收 极限 与 安全 裕 度 。 国 家 标准 规定 的 
验收 原则 是 : 只 接收 在 规定 的 极限 尺寸 范围 内 
的 工件 ， 即 只 允许 有 误 废 ， 不 允许 有 误 收 。 为 
了 保证 实现 这 一 原则 ， 保 证 零件 的 互 换 性 ， 将 
误 收 减 至 最 小 ， 规 定 了 验收 极限 与 安全 裕 度 4。 

标准 对 验收 极限 给 出 了 两 种 方式 : 

方式 一 : 验收 极限 是 从 图 样 上 标定 的 最 大 
实体 尺寸 和 最 小 实体 尺寸 分 别 向 工件 色 \ 差 带 内 
移动 一 个 安全 裕 度 4 来 确定 ( 见 图 4-34) 。 因 










































































































































































Ta z% La ga 

RŠ Z% $2 = 

== Ez S= SS 

4 ago 4” ag 
E 4-34 ”验收 极限 与 安全 裕 度 


表 4-61 安全 裕 度 (4) 与 计量 器 具 的 测量 不 确定 度 允 许 值 (w ) 


(单位 : nm) 








































































































6 7 8 9 10 11 

基本 尺寸 i i i ii i i 
/mm |T T T 7 | 4 7 | 4 7 | 4 

大 于 至 I H |H mim 1 H |H 1 H |H I| mim 1 HN HI 
— 3 6 0.54 0.9 1.4| 10 1.0 0.9 1.5 2.3 14 1.3 2.1 3.2 25 2.5|2.3 3.8 5.6| 40 |4.0|3.6 6.0 9.0 60 |6.0|5.4 9.0 14 
3 6 8 0.72 1.2 1.8 12 1.2 1.1 1.8 2.7 18 1.6 2.7 4.1 30 3.0|2.7 4.5 6.8|48 |4.8|4.3 7.2 11 |75 7.5|6.8 11 17 
6 10 9 0.81 1.4 2.0] 15 |1.5|1.4 2.3 3.4 22 2.0 3.3 5.0 36 |3.6|3.3 5.4 8.1 58 |5.8|5.2 8.7 13 |90 9.0|8.1 14 20 
10 18 | 11 1.0 1.7 2.5 18 1.8|1.7 2.7 4.1 27 2.4 4.1 6.1 | 43 14.3|3.9 6.5 9.7 70 7.0|6.3 11 16 110 11 |10 17 25 
18 | 30 | 13 1.2 2.0 2.9 21 12.1|1.9 3.2 4.7| 33 3.0 5.0 7.4 | 52 |5.2|4.7 7.8 12 84 |8.4|7.6 13 19 130 13 |12 20 29 
30 | 50 | 16 1.4 2.4 3.6 25 2.5 2.3 3.8 5.6|39 3.5 5.9 8.8 62 16.2|5.6 9.3 14 100|10 |9.0 15 23 160 16 |14 24 36 
50 | 80 | 19 1.7 2.9 4.3 30 3.0 2.7 4.5 6.8| 46 4.1 6.9 10 74 7.4|6.7 11 17 120 12]11 18 27 19019 |17 29 43 
80 |120| 22 2.0 3.3 5.0|35 |3.5|3.2 5.3 7.9 54 4.9 8.1 12 87 8.7|7.8 13 20 140 14 |13 21 32 |220|22 |20 33 50 
120 |180| 25 2.3 3.8 5.6 |40 4.0 3.6 6.0 9.0] 63 5.7 9.5 14 |100|10 [9.0 15 23 16016 |15 24 36 250 25 |23 38 56 
180 |250 | 29 2.6 4.4 6.5| 46 4.6 4.1 6.9 10 72 6.5 11 16 115 12 |10 17 26 185 18 |17 28 42 29029 |26 44 65 
250 315 32 2.9 4.8 7.2| 52 5.2 4.7 7.8 12 81 7.3 12 18 130 13 |12 19 29 20 21 | 19 32 47 320 32 |29 48 722 
315 400 36 3.2 5.4 8.1 | 57 5.7 5.1 8.4 13 89 8.0 13 20 |140|14 |13 21 32 230 23 |21 35 52 360 36|32 54 81 
400 |500] 40 3.6 6.0 9.0|63 |6.315.7 9.5 14 | 97 8.7 15 22 155 16 |14 23 35 |250|25 |23 38 56 400 40 |36 60 90 

































































































































































( 续 ) 

公关 

ss 12 13 14 15 16 17 18 

基本 尺寸 u u u u u u u 
/mm | 了 |4 7 | 4 7 | 4 7 | 4 7 | 4 7 | 4 7 | 4 | 一 一 一 
大 于 至 I H I H I |! I H IJI I I I II 
— 3110 10 9.0 15 [140| 14 |13 21 250 25 23 38 |400|40 36 60 600 | 60 | 54 90 100 10090 150 |1400| 140 135 210 
3 16|120 12 |11 18 180] 18 |16 27 30030 27 45 |480| 48 43 72 750| 75 | 68 110 1200 120 110 180 |1800|180 160 270 
6 10|150 15 14 23 220|22 |20 33 360 36 32 54 580 58 52 87 900 |90 | 81 140 1500 150 140 230 |2200|220 200 330 
10 |18 |180| 18 16 27 |270|27 |24 41 430 43 39 65 ]70 70 63 110 1100|110 |100 170 1800 180 160 270 |2700| 270 |240 400 
18 30|210 21 19 32 330|33 |30 50 520 52 47 78 |840 84 | 76 130 1300|130 | 120 200 2100 210 190 320 |3300| 330 | 300 490 
30 |50 |250| 25 | 23 38 |390 |39 |35 59 620 62 56 93 |1000| 100 90 150 |1600| 160 | 140 240 2500 250 |220 380 |3900| 390 350 580 
50 |80 |300 30 27 45 460|46 |41 69 740 74 |67 110 |1200 120 110 180 |1900| 190 | 170 290 3000 300 270 450 |4600| 460 |410 690 
80 120|350 | 35 32 53 |540 | 54 |49 81 870 87 |78 138 |1400 140 |130 210 2200|220 | 200 330 3500 350 |320 530 |5400| 540 | 480 810 
120 |180|400 | 40 36 60 |630 | 63 | 57 95 1000 100 90 150 [1600/160 150 240 |2500| 250 |230 380 4000 400 360 600 |6300| 630 570 940 
180 |250|460 | 46 | 41 69 720|72 |65 110 1150 115 100 170 |1850| 180 170 280 |2900|290 | 260 440 4600 460 410 690 |7200| 720 | 650 1080 
250 |315| 520 | 52 | 47 78 |810 | 81 |73 120 1300 130 120 190 [2100| 210 190 320 3200|320 |290 480 5200 520 470 780 |8100| 810 730 1210 
315 |400|570 | 57 51 86 |890 | 89 | 80 130 1400 140 130 210 |2300 230 |210 350 |3600| 360 |320 540 5700 570 |510 850 |8900|890 | 800 1330 
400 500|630 | 63 | 57 95 |970 | 97 | 87 150 1500 150 140 230 |2500| 250 230 380 |4000| 400 | 360 600 6300 630 |570 950 |9700|970 870 1450 














注 ; 了 为 公差 值 。 
























































346 第 4 章 常用 量具 与 量 仪 

















孔 尺 寸 的 验收 极限 : 

上 验收 极限 = 最 小 实体 尺寸 ( 孔 的 最 大 极 
RRF) -安全 裕 度 A 

下 验收 极限 = 最 大 实体 尺寸 ( 孔 的 最 小 极 
限 尺寸 ) + 安全 裕 度 4 

轴 尺 寸 的 验收 极限 : 

上 验收 极限 = 最 大 实体 尺寸 ( 轴 的 最 大 极 
ERT) - 安全 裕 度 4 

下 验收 极限 = 最 小 实体 尺寸 ( 轴 的 最 小 极 
限 尺寸 ) + 安全 裕 度 4 

方式 二 : 验收 极限 等 于 规定 的 最 大 实体 尺 
才 和 最 小 实体 尺寸 ， 即 4 值 等 于 零 。 

安全 裕 度 4 值 过 大 ， 则 缩小 了 生产 过 程 中 
人 允许 的 公差 ， 给 加 工 带 来 困难 ; 4 值 过 小 ， 则 
要 求 测量 精度 高 。 安 全 裕 度 4 由 工件 的 公差 确 
E, 4 值 为 工件 公差 (T) 的 1/10( 见 表 4-61), 
一 般 对 非 配合 及 一 般 公差 的 尺寸 ， 其 验收 极限 
按 方式 二 规定 ; 公差 等 级 高 的 尺寸 按 方式 一 规 
定 。 


2) 按 计量 器 具 的 测量 不 确定 度 的 允许 值 










































































的 测量 不 确定 度 允 许 值 u, 来 选择 计量 器 具 。 
如 表 4-61 所 示 , ú 值 的 大 、 小 分 为 工 、 工 、 
卫 挡 ,分别 约 为 工件 公差 的 1/10、1/6 和 1/4, 
对 于 IT6 ~ IT11, u, ESNI, E., M; 对 
于 IT12 ~1IT18, u ENNI, IW., Ati 
m F, REH IH, HREH, M, 

K 4-62 ~ R 4-64 给 出 了 常用 计量 器 具 ( 游 
标 卡 尺 、 千 分 尺 、 比 较 仪 、 指 示 表 等 ) 测 量 的 
不 确定 度数 值 ， 计 量 器 具 的 测量 不 确定 度 的 人 允 
许 值 (wu ) 约 为 测量 不 确定 的 0. 9 倍 。 按 计量 器 
具 的 测量 不 确定 的 允许 值 (wu ) 选 择 计 量 器 具 
时 ， 应 使 选用 的 计量 器 具 测 量 的 不 确定 数值 小 
于 或 等 于 选 定 的 wu 值 。 

例 : 被 检验 工件 为 $20h8( 0603) 的 轴 ， 试 
确定 验收 极限 ， 并 选择 适当 的 计量 器 具 。 

解 : 由 表 4-61 查 得 安全 裕 度 4 =3.3um, 
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上 验收 极限 = (20 - 0.0033 ) mm = 
19. 997mm ; 
下 验收 极限 = (20 - 0.033 +0. 0033)mm= 
















































































选择 计量 器 具 。 国 家 标准 规定 : 按照 计量 器 具 19. 970mm, 
表 4-62 干 分 尺 和 游标 卡尺 的 不 确定 度 (单位 : mm) 
计量 器 具 类 型 
尺 十 范围。 | 分 度 值 为 0.0lmm 的 | 分 度 值 为 0.01mm 的 | 分 度 值 为 0.02mm 的 | 分 度 值 为 0.05mm 的 
外 径 千 分 尺 内 径 千 分 游标 卡尺 游标 卡尺 

RF 至 不 确定 度 
0 50 0. 004 
50 | 100 0.005 0.008 

0.050 
100 | 150 0.006 

0.020 

150 | 200 0.007 
200 | 250 0. 008 0.013 
250 | 300 0.009 
300 | 350 0.010 
350 | 400 0.011 0.020 

0. 100 
400 | 450 0.012 
450 | 500 0.013 0.025 
500 600 
600 | 700 0.030 
700 1000 0.150 





























È: 当 采 用 比较 测量 时 ， 千 分 尺 和 游标 卡尺 的 不 确定 度 可 减 小 至 表 中 数值 的 60% 。 


表 4-63 ”比较 仪 的 不 


4. 7 


347 


Iil 
lel 





LL 的 选择 





确定 度 


所 使 用 的 计量 器 具 


(单位 : mm) 

















































































































































































































尺寸 范围 分 度 值 为 0.0005 分 度 值 为 0.001 分 度 值 为 0.002 | “分 度 值 为 0.005( 相 
(相当 于 放大 倍数 | (相当 于 放大 倍数 | (相当 于 放大 倍数 | 当 于 放大 倍数 250 
2000 倍 ) 的 比较 仪 1000 倍 ) 的 比较 仪 500 倍 ) 的 比较 仪 倍 ) 的 比较 仪 
K | 等 于 不 确定 度 
25 0. 006 0. 0017 
0. 0010 
25 40 0. 007 
40 65 0. 0018 
0. 008 0. 0011 0. 0030 
65 90 
90 115 0. 0009 0. 0012 
0. 0019 
115 | 165 0. 0010 0. 0013 
165 | 215 0. 0012 0. 0014 0. 0020 
215 | 265 0. 0014 0. 0016 0. 0021 0. 0035 
265 | 315 0. 0016 0. 0017 0. 0022 
注 : 测量 时 ,使 用 的 标准 器 由 四 块 1 级 (或 4 等 ) 量 块 组 成 。 
表 4-64 ”指示 表 的 不 确定 度 (单位 : mm) 
计量 器 具 类 型 
A 在 > 
分 度 值 为 0. 001mm Š w. x ba 为 
m mm 上 mm 
JT 0 级 在 全 程 b ` 分 谨 值 和 01 
ponam Tarl 级 在 全 程 0. 005mm 的 千 分 表 (1 A7 pe E A 0. Olen 分 度 值 为 0.01mm 的 
矿 才 范围 “| 范围 内 ) (1 级 在 We 的 百 分 表 (0 级 在 全 程 - 4 
级 在 全 程 范围 内 ) 分 | ， TORO 级 在 全 程 范 
0.2mm 内 ) 分 度 值 为 | a. 范围 内 ) (1 级 在 任意 
0 002mm 的 千 分 表 在 度 值 为 0.01mm 的 下 Ima 183 围 内 ) 
f pa 分 表 (0 级 在 任意 1mm E 
1 转 范围 内 
内 ) 
大 于 | 至 不 确定 度 
25 
25 40 
40 65 0. 005 
65 90 
90 115 0. 010 0. 018 0. 030 
115 | 165 
165 | 215 
0. 006 
215 | 265 
265 | 315 
注 : 测量 时 ,使 用 的 标准 器 由 四 块 1 级 (或 4 等 ) 量 块 组 成 。 
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由 表 4-61 按 优先 选用 ] 挡 的 原则 ， 查 得 测量 
器 具 不 确定 度 的 允许 值 w =3.0um， 由 表 4-63 查 
得 放大 倍数 为 500 倍 的 比较 仪 的 不 确定 度 为 
0.0017mm， 小 于 wi(0.003mm) ， 可 以 满足 要 求 。 
(2) 按 测量 方法 的 精度 系数 选择 计量 器 具 
测量 方法 的 精度 系数 kK 就 是 指 测 量 方法 的 
不 确定 度 与 被 测 零件 公差 的 比值 。 
po DERRE u 
被 测 零件 的 公差 值 了 
由 上 式 可 知 ， 在 公差 值 一 定 的 条 件 下 ， 测 
量 方法 精度 系数 天 值 越 小 ， 说 明 要 求 采 用 的 测 


















































量 方 法 的 误差 也 越 小 ， 也 就 是 要 求 测量 方法 的 
精度 越 高 。 

按 测量 方法 的 精度 系数 天 来 选择 计量 需 
具 , KAI 1⁄3 ~1/10, 一 般 情况 下 , 天 值 取 
1⁄5; 对 于 精度 较 高 的 零件 ， 由 于 公差 值 较 小 ， 
故 测量 方法 误差 占 零件 公差 值 的 比例 可 大 一 
些 ， 取 K 值 接近 或 等 于 1/3， 以 利于 计量 器 具 
的 选择 ;对 于 精度 较 低 的 零件 ， 测 量 方法 误差 
占 的 比例 可 小 一 些 , 天 值 取 1/10。 通 常 可 根据 
零件 精度 的 高 低 ， 参 照 表 4-65 来 选择 相应 的 
测量 方法 精度 系数 K. 


























R465 测量 方法 精度 系数 天 











被 测 参数 轴 5 6 7 8~9 10 11 12 ~16 
公差 等 级 L 6 7 8 9 10 11 12 ~16 
精度 系数 K( % ) 32.5 30 27.5 25 20 15 10 
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51 车 削 零 件 的 结构 要 素 


车 前 零件 的 结构 要 素 ， 包 括 中 心 孔 、 退 刀 
槽 、 零 件 的 倒 圆 、 合 角 以 及 螺纹 、 圆 锥 等 。 





5.1.1 中 心 孔 
1. 60° 中 心 孔 





(1) 不 带 护 锥 的 A 型 中 





OFL A 型 中 心 孔 
表 5-1 不 带 护 锥 的 A 型 中 心 孔 (GB/T 145—2001) (单位 : mm) 


车 削 零 件 结构 要 素 与 结构 工艺 性 


适用 于 精度 一 般 、 中 心 孔 不 需要 重复 使 用 的 轴 
类 零件 ， 其 形状 、 尺 寸 如 表 5-1 所 示 。 

(2) 带 护 锥 的 B 型 中 心 孔 B 型 中 心 孔 
比 A 型 中 心 孔 多 一 个 120° 的 保护 锥 面 ， 用 来 
保护 60° 锥 面 不 被 碰 伤 。 对 于 精度 要 求 高 、 
需 多 次 使 用 中 心 孔 的 轴 类 零件 ， 应 采用 B 型 
中 心 孔 。B 型 中 心 孔 的 形状 、 尺 寸 如 表 5-2 
所 示 。 
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d D L, d D L - 
参考 尺 二 
(0. 50) 1.06 0.48 2.50 5.30 2.42 2.2 
(0.63) 1.32 0.60 3.15 6.70 3.07 2.8 
(0.80) 1.70 0.78 4.00 8.50 3.90 3.5 
1. 00 2. 12 0. 97 (5.00) 10.60 4.85 4.4 
(1.25) 2.65 1.21 6.30 13.20 5.98 5.3 
1.60 3.35 1.52 (8.00) 17.00 7.79 7.0 
2. 00 4.25 1.95 10. 00 21. 20 9.70 8.7 
注 : 1. 尺寸 1 取决 于 中 心 外 的 长 度 4， rn 此 值 也 不 应 小 于 1 值 。 








2. 表 中 同时 列 出 了 D 和 1 尺寸 ， 制 造 厂 可 任 ; 
3. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
R 5-2 带 护 锥 的 B 型 中 心 孔 (GB/T 145—2001 ) (单位 mm) 



































先 其 中 一 个 尺寸 。 
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( 续 ) 
t t 
d D. D, l, d D, D, l 
参考 尺寸 参考 尺寸 
1. 00 212 | 3.15 1.27 0.9 4. 00 8.50 | 12.50 | 5.05 3.5 
(1.25) 2.65 | 4.00 | 1.60 1.1 (5. 00) 10.60 | 16.00 | 6.41 4.4 
1.60 3.35 | 5.00 | 1.99 1.4 6.30 13.20 | 18.00 7.36 5.5 
2. 00 4.25 | 6.30 | 2.54 1.8 (8.00) 17.00 | 22.40 | 9.36 7.0 
2. 50 5.30 | 8.00 | 3.20 2.2 10. 00 21.20 | 28.00 | 11.66 8.7 
3.15 6.70 | 10.00 | 4.03 2.8 
注 : 1. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
2. 尺寸 4 取决 于 中 心 外 的 长 度 1 ， 即 使 中 心 外 重 磨 后 青 使 用 ， 此 值 也 不 应 小 于 1 值 。 
3. 表 中 同时 列 出 了 D HU, N F, 制造 厂 可 任 选 其 中 一 个 尺寸 。 
4. 尺寸 d 和 Di 与 中 心 外 的 尺寸 一 致 。 
(3) 带 护 锥 和 螺纹 的 C 型 中 心 孔 “C 型 中 ee E 可 自动 纠正 少量 的 位 









































心 孔 是 用 内 螺纹 代替 A 型 、B 型 中 心 孔 的 圆柱 ” 置 偏差 .适用 于 定位 精度 要 求 较 高 的 轴 类 零 
孔 部 分 。 对 于 需要 轴 向 固定 其 他 零件 的 工件 ， 件 。R 型 孔 的 形状 、 尺 寸 如 表 5-4 所 
可 以 选择 C 型 中 心 孔 ， 其 形状 、 尺 才 如 表 5-3 示 。 









































所 示 。 2. 75°、90° 中 心 孔 
(4) R 型 中 心 孔 。”R 型 中 心 孔 与 A 型 中 心 75°, 90° 中 心 孔 的 基本 参数 如 表 5-5 所 














孔 的 区 别 是 将 60" 圆 锥 面 变 为 圆 弧 面 ， 因 而 与 ” 示 。 
R53 ” 带 护 锥 及 螺纹 的 C 型 中 心 孔 (GB/AT 145 一 2001) (PÍ: mm) 

























































































d D, D, D, l n d D, D, D, l —. 
参考 尺寸 参考 尺寸 
M3 3;2 5.3 5.8 2.6 1.8 M10 10.5 14.9 16.3 7 3.8 
M4 4.3 6.7 7.4 3.2 21 M12 13.0 18.1 19.8 95 4.4 
M5 5:3 8.1 8.8 4.0 2.4 M16 17.0 23.0 25:3 12.0 53: 2 
M6 6.4 9.6 10.5 5.0 2.8 M20 21.0 28.4 313 15.0 6.4 
M8 8.4 12.2 13.2 6.0 3 M24 26.0 34.2 38.0 18.0 8.0 
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R54 R 型 中 心 孔 (GB/T 145—2001) (单位 : mm) 
r 
d D I( min) d D I( min) 
max min max min 
1. 00 2. 12 2.3 3.15 2.50 4.00 8. 50 8.9 12. 50 10. 00 
(1.25) 2.65 2.8 4. 00 3.15 (5.00) 10. 60 11.2 16. 00 12. 50 
1. 60 3.35 3.5 5. 00 4. 00 6.30 13. 20 14.0 20. 00 16. 00 
2. 00 4.25 4.4 6. 30 5.00 (8.00) 17. 00 17.9 25. 00 20. 00 
2. 50 5.30 5.5 8. 00 6.30 10. 00 21. 20 22.5 31.50 25. 00 
3.15 6.70 7.0 10. 00 8.00 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
表 5-5 75°. 90°rhuisfL(JBZZQ 4236 ~4237 一 1997) (单位 : mm) 
b, D, Lo L L L, L, 
D 
75? 90° 90° 90° 75° 90° Ta? 90° 75° 90° 90° 
3 9 8 7 1 
4 12 11.5 10 t3 
6 18 16 14 2 
8 24 21 19 2 
12 36 30.5 28 2: 3 
20 60 80 108 61 53 53 50 50 3 3 8 
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( 续 ) 

D; D, Lo L, L L, L; 

D 
75° 90° 90° 90° TIA 90° 73° 90° Tan 90° 90° 
30 90 120 155 94 74 84 70 80 4 4 10 
40 120 160 195 115 100 105 95 100 5 5 10 
45 135 180 222 128 121 116 115 110 6 6 12 
50 150 200 242 140 148 128 140 120 8 8 12 

对 有 特殊 要 求 的 倒 圆 、 倒 角 不 适用 。 
5.1.2 零件 倒 圆 和 倒 角 





2) 表 5-7 为 圆 形 零件 自由 表面 过 渡 圆 角 
1) K 5-6 所 示 的 零件 外 角 、 内 角 的 倒 圆 `EZ4 R. 

















与 倒 角 ， 只 适用 于 一 般 机 械 切 削 加 工 的 零件 ， 3) 球面 半径 如 表 5-8 所 示 。 
表 5-6 零件 倒 圆 与 倒 角 ( GB/T 6403. 4 一 2008 ) (单位 : mm) 


倒 圆 、 倒 角 型 式 

(1) 倒 圆 、 倒 角 尺 寸 R、C 系列 值 
01 02 03 041051 |06 losg | 10 | 112 |16 | 20 | 25 |30 
40 |50 |60 |80 10 12 16 20 25 32 40 s- |= 
















































































ĉi 
RI 
R R 
N $< 
CI>R RI>R, C<058R CI>C 


内 角 、 外 角 分 别 为 倒 圆 、 倒 角 ( 倒 角 为 45 ) 的 装配 型 式 































































































































































































(2) 内 角 倒 角 、 外 角 倒 圆 时 C 的 最 大 值 CCmax) R 的 关系 
R. 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.8 1.0 12 1.6 2.0 
C(max)| 一 0.1 0.1 0.2 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.8 1.0 
R. 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10 12 16 20 25 
C(max) | 1.2 1.6 2.0 35 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10 12 
(3) SE p HAE C. ld R 的 推荐 值 
$ ~3 >3 ~6 >6~10 >10~18 >18 ~30 >30 ~50 
CÈR 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.6 
$ >50 ~80 >80 ~120 >120 ~180 >180 ~250 >250 ~320 >320 ~400 
CÈR 2.0 25 3.0 4.0 5.0 6.0 
$ >400 ~500 >500 ~630 >630 ~800 | >800~1000 | >1000 ~1250 | >1250 ~1600 
CÈR 8.0 10 12 16 20 25 
注 : 1. 四 种 装配 方式 中 ，R, 、C 的 偏差 为 正 ，R、C 的 偏差 为 负 。 
2. a 一 般 采 用 45°* ， 也 可 采用 30° 或 60°。 倒 角 半 径 、 倒 角 的 尺寸 标注 不 适 于 在 有 特殊 要 求 的 情况 下 
































使 用 。 
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R57 圆 形 零件 自由 表面 过 渡 圆 角 半 径 尺 (单位 : mm) 
D-d| 2 5 8 10 | 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 50 
R 1 2 3 4 5 8 10 | 12 | 12 | 16 16 
D-d 55 | 65 | 70 | 90 | 100 | 130 | 140 | 170 | 180 | 220 | 230 
R | 20 | 20 |25 | 25 | 30 | 30 | 40 | 40 | 50 | 50 60 
D-d| 290 | 300 | 360 | 370 | 450 | 460 | 540 | 550 | 650 | 660 | 760 
R | 60 | 80 | 80 10 | 100 | 125 | 125 | 160 | 160 | 200 | 200 
I 中间 值 时 ， 则 按 较 小 尺寸 来 选取 RR。 例 如 D-d=98， 则 按 90 6 R =25, 


注 : 尺寸 D-d 是 表 中 数值 


表 5-8 ”球面 半径 (GB/T 6403. 1 一 2008) (单位 : mm) 





> g 
| 
Q J 


























第 I 系列 02 04 06 |10 |16 25 40 |6.0 10 16 20 

第 开 系 列 0.3 0.5 0.8 12 | 20 30 50 | 80 12 18 22 

第 I 系列 25 32 40 50 63 80 100 | 125 | 160 | 200 250 
第 工 系列 28 36 45 56 71 90 110 140 180 | 220 280 
第 I 系列 320 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250 | 1600 | 2000 | 2500 | 3200 
第 下 系列 360 | 450 | 560 | 710 | 900 | 1100 | 1400 | 1800 | 2200 | 2800 





< 





5.1.3 退 刀 槽 








E: 优先 选用 表 中 第 工 系列 。 











1. 外 圆 退 刀 权 及 相配 件 的 倒 角 、 倒 圆 
1) 表 5-9 所 示 为 A、B 型 退 刀 槽 尺寸 。 
2) 表 5-10 所 示 为 C、D 、E 型 退 刀 槽 及 相 


配件 的 各 部 分 尺寸 。 





3) 表 5-11 所 示 为 F 型 退 刀 槽 的 各 部 分 尺 



































才 。 
4) 如 表 5-12 所 示 为 相配 件 的 倒 角 和 倒 


2. 公称 直径 相同 、 具 有 不 同 配 合 的 退 刀 
i 























AREAN, FLAS Alila r E JJ RB U 
K 5-13 所 示 。 








R59 A. BÆRJËR (单位 : mm) 
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( 续 ) 
+0.1 在 一 般 载荷 在 交 变 载荷 
这 0.2 2 1.4 0.1 <18 
0.3 25 2.1 0.2 >18 ~80 — 
I 0.4 4 3.2 0.3 >80 
02 2.5 1.8 0.1 >18 ~50 
1.6 0.3 4 3.1 02 >50 ~80 
2.5 0.4 5 4.8 0.3 >80 ~125 
4 0.5 7 6.4 0.3 >125 
注 : A 型 轴 的 配合 面 需 麻 削 ， 轴 肩 不 麻 削 ; B 型 轴 的 配合 面 及 轴 肩 丝 需 磨 削 。 
表 5-10 C. D. E #BjE JJ 2 BB EB ëB 2 F F (单位 : mm) 
C、D、E 型 的 相配 件 
' | 
o | 
ap h . 
$ 相配 件 ( 孔 ) 

h( min) ři t E zl A f(max) a 上 偏差 r. 上 偏差 
2.5 1.0 0.25 1.6 1.4 0.2 1 +0.6 1.2 +0.6 
4 1.6 0.25 2.4 22 0.2 1.6 +0.6 2.0 +0.6 
6 33 0.25 3.6 3.4 0.2 2.5 +1.0 3.2 +1.0 
10 4.0 0.4 5.7 5.3 0.4 4.0 +1.0 5.0 +1.0 
16 6.0 0.4 8.1 7.7 0.4 6.0 +1.6 8.0 +1.6 
25 10.0 0.6 13.4 12.8 0.4 10.0 +1.6 12.5 +1.6 
40 16.0 0.6 20.3 19.7 0.6 16.0 +2.5 | 20.0 +2.5 
60 25.0 1.0 32.1 31.1 0.6 25.0 +2.5 | 32.0 +2.5 
注 : 适用 于 对 受 载 无 特殊 要 求 的 磨 削 件 。C 型 轴 的 配合 表面 需 麻 削 ， 轴 肩 不 磨 削 ; D 型 与 C 型 相反 ; E 型 























均 需 磨 削 。 
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表 5-11 下 型 退 刀 槽 的 各 部 分 尺寸 (单位 : mm) 
轴 jl 
h( min) fi t b b J(max) | h( min) fi ti tz b J( max) 
4 1.0 0.4 0.25 1.2 12.5 4.0 1.6 1.0 5.0 
5 1.6 0.6 0.4 2.0 0.2 20 6.0 2.5: 1.6 8.0 0.4 
8 2.5 1.0 0.6 3.2 30 10.0 4.0 2.3 12. 5 
ZE: m =10 的 退 刀 槽 不 适用 于 光 整 。 
表 5-12 相配 件 的 倒 角 和 倒 圆 (单位 : mm) 
A 型 B 型 
d=d1+a 
退 刀 槽 尺寸 倒 角 最 小 值 。 | 倒 圆 最 小 值 > R JAB] F 倒 角 最 小 值 a。 | 倒 圆 最 小 值 r; 
ri Xt, AJ | B 型 | A 型 |B 型 ri Xt, A 型 | B 型 | A 型 | B 型 
0.6 x0.2 0.8 0.2 1 0.3 1.6 x0.3 2.6 1.1 3.2 1.4 
0.6x0.3 0.6 0 0.8 0 2.5 x0.4 4.2 1.9 5.2 2.4 
1x0.2 1.6 0.8 2 1 4x0.5 7 4.0 8.8 3 
1x0.4 1.2 0 1.5 0 
表 5-13 ARABHAE, RATARA (单位 : mm) 
yol ~ 
5 5 
Cnm| cn 
© 仿 
QA 型 退 刀 槽 长 度 fi 包括 在 公差 带 较 小 的 
a a 一 段 长 度 内 ， 各 部 尺寸 根据 直径 d, 的 大 小 先 
3 , 取 E 
@ B ANE JAB 4402 FR. 
r t b r t b 
2:75 0.25 2.2 10 0.6 7.0 
4 0.4 3.4 16 0.6 9.0 
6 0.4 4.9 25 1.0 13.9 
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3. EFLIN JiS 

退 刀 槽 的 宽度 4 一般 为 20mm， 如 因 结 构 
需要 ， 其 最 小 尺寸 不 能 小 于 10mm。 退 刀 槽 直 
径 d, 按 选 配 的 平 键 或 攀 键 确定 。 退 刀 模 的 表 
面 粗糙 度 值 一 般 为 Ra3.2pm， 也 可 按 需 要 选 
用 Ral. 6um, Ral. 8um 或 RaO. 4um, TH RS fL 
的 退 刀 槽 如 图 5-1 所 示 。 


e 























E 5-3 滚 花花 纹 的 形状 
R 5-14 滚 花 的 尺寸 
( GB/T 6403. 3 一 2008) 




















(单位 : mm) 

A b 
Il 模 数 m h r 节 距 PP 

f 

0.2 0.132 0.06 0.628 
图 5-1 HEILAR 0.3 0. 198 0. 09 0. 924 
5.1.4 滚 花 0.4 0.264 0.12 1.257 
0.5 0.326 0.16 1.571 











滚 花 的 形式 如 图 5-2 所 示 ， 花 纹 的 形状 如 
图 5-3 所 示 ， 滚 花 的 尺寸 如 表 5-14 所 示 。 
直 纹 滚 花 网 纹 滚 花 


注 : KIP h=0.785m -0. 414r。 本 标准 适用 于 一 
般 用 途 的 圆柱 表面 滚 花 。 


5.1.5 梯形 螺纹 
1. 梯形 螺纹 的 基本 牙 型 与 尺寸 计算 
梯形 螺纹 的 基本 牙 型 是 由 顶 角 为 30° 的 原 
始 等 腰 三 角形 ， 截 去 顶部 和 底部 而 形成 的 内 、 
外 螺纹 共有 的 牙 型 ， 其 形状 与 尺寸 计算 如 表 5- 

































































52 滚 花 的 形式 





15 所 示 。 
表 5-15 梯形 螺纹 的 基本 牙 型 与 尺寸 计算 (GB/T 5796. 1 一 2005) 
基本 牙 型 尺寸 计算 
外 螺纹 大 径 d 
HJE P 
L F E R a. 





:本 牙 型 高 度 H, =0.5P 

累 纹 牙 高 hs =H, +a, =0.5P +a, 
累 纹 牙 高 H, =H, +a, =0.5P +a, 
F 顶 高 Z=0.25P = H,/2 

累 纹 中 径 d, =d -2Z =d-0.5P 
累 纹 中 径 D, =d-27=d-0.5P 
累 纹 小 径 d, =d -2h; 

累 纹 小 径 D, =d-2H, =d -P 

累 纹 大 径 D, =d +2a, 

RAF ME Rima =0. 50. 

ER R 




































































2max 二 Qe 

















2. 梯形 螺纹 直径 与 螺 距 系列 

















梯形 螺纹 直径 与 螺 距 如 表 5-16 所 示 。 
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3. 梯形 螺纹 基本 尺寸 
梯形 螺纹 基本 尺寸 如 表 5-17 所 示 。 

























































































































































































表 5-16 梯形 螺纹 直径 与 螺 距 表 ( GB/T 5796. 2 一 2005) ”( 单 位 : mm) 
公称 直径 螺 JE 公称 直径 É JE 
第 一 系列 第 二 系列 P 第 一 系列 第 二 系列 P 
8 1.5 70 16, 10, 4 
9 3 Re 75 16, 10, 4 
10 2 5 80 16, 10, 4 
11 gy 85 18, 12, 4 
12 3, 2 90 18, 12, 4 
14 3, 2 95 18, 12, 4 
16 4, 2 100 20, 12, 4 
18 4, 2 110 20, 12, 4 
20 4, 2 120 22, 14, 6 
22 8,5,3 22, 14, 6 
24 8, 5,3 140 24, 14, 6 
26 8, 5,3 150 24, 16, 6 
28 8, 5, 3 160 28, 16, 6 
30 10, 6, 3 170 28, 16, 6 
32 10, 6, 3 180 28, 18, 8 
34 10, 6, 3 190 32, 18, 8 
36 10, 6, 3 200 32, 18, 8 
38 10, 7, 3 210 36, 20, 8 
40 10, 7, 220 36, 20, 8 
42 10, 7, 3 230 36, 20, 8 
44 12, 7, 3 240 36, 22, 8 
46 12, 8, 3 250 40, 22, 12 
48 12, 8, 3 260 40, 22, 12 
50 12, 8, 3 270 40, 24, 12 
52 12, 8, 3 280 40, 24, 12 
55 14, 9, 3 290 44, 24, 12 
60 14, 9, 3 300 44, 24, 12 
65 16, 10, 4 
注 : 应 优先 选用 第 一 系列 直径 。 
表 5-17 梯形 螺纹 基本 尺寸 (GB 5796. 3 一 2005 ) (单位 : mm) 
公称 直径 d 螺 距 中 径 K% 小 径 
第 一 系列 第 二 系列 Ẹ d, =D, D, d, D. 
8 1.5 * 7.25 8.3 6.2 6.5 





































































































( 续 ) 
Ed WIE 中 径 大 径 小 径 
5 第 二 系列 P d, = D, D, d, D, 
Ia 8.25 .3 7.2 EA 
9 2 8. 00 5 6.5 70 
i5 9.25 10.3 8.2 8.5 
Pii 9. 00 10.5 Fes 8.0 
11 27 10. 00 11.3 8.5 9.0 
3 9.50 11.53 7.5 8.0 
2 11. 00 12.5 9.5 10.0 
3* 10. 50 12.5 8.5 9.0 
14 2 13 14.5 11.5 12 
3° 12.5 14.5 10.5 11 
2 15 16.5 13.5 14 
4* 14 16.5 11.5 12 
2 17 18.5 15.5 16 
18 4 16 18.5 13.5 14 
2 19 20.5 17.5 18 
4° 18 20.5 15.5 16 
3 20.5 22.5 18.5 19 
22 5 ° 19.5 22, 5 16.5 17 
8 18 23 13 14 
3 22, 5 24.5 20.5 21 
57 21.5 24, 5 18.5 19 
8 20 25 15 16 
3 24.5 26.5 22.5 23 
26 SA 23.5 26.5 20.5 21 
8 22 27 17 18 
3 26.5 28.5 24.5 25 
s 25.5 28, 5 22.5 23 
8 24 29 19 20 
3 28.5 30.5 26.5 27 
30 6` 27 31 23 24 
10 23 31 19 20 
3 30.5 32,5 28.5 29 
6* 29 33 25 26 
10 27 33 21 22 

























































































5.1 车 削 零 件 的 结构 要 素 359 
续 ) 
公称 直径 d IRIE h 大 径 小 径 
第 一 系列 “| 第 二 系列 p d, =D, D, d; D, 
3 32.5 34.5 30.5 31 
34 6” 31 35 27 28 
10 29 35 23 24 
3 34.5 26.5 32.5 33 
36 6” 33 27 29 30 
10 31 27 25 26 
3 36.5 38.5 34.5 35 
38 s 34.5 39 30 31 
10 33 39 27 28 
3 38.5 40.5 36.5 37 
40 7* 36.5 41 32 33 
10 35 41 29 30 
3 40.5 42.5 38.5 39 
42 7* 38.5 43 34 35 
10 37 43 31 32 
3 42.5 44.5 40.5 41 
44 7* 40.5 45 36 37 
12 38 45 31 32 
3 44.5 46.5 42.5 43 
46 8* 42.0 47 37 38 
12 40.0 47 33 34 
3 46.5 48.5 44.5 45 
48 8* 44 49 39 40 
12 42 49 35 36 
3 48. 5 50. 5 46.5 47 
50 8° 46 51 41 42 
12 44 51 37 38 
3 50.5 52.5 48.5 49 
52 8* 48 53 43 44 
12 46 53 39 40 
3 53, 5. 55.5 S15 52 
55 9* 50. 5 56 45 46 
14 48 57 39 41 
3 58.5 60. 5 56. 5 57 
60 9* 399 61 50 51 
14 53 62 44 46 
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续 ) 
公称 直径 d Pa 中 径 大 径 小 £ 
第 一 系列 第 二 系列 P d, =D, D, d D; 
4 63 65.5 60. 5 61 
65 10 * 60 66 54 55 
16 67 67 47 49 
4 68 70.5 65.5 66 
10 * 65 71 59 60 
70 16 62 72 52 54 
4 73 73.5 70.5 71 
75 10 ` 70 76 64 65 
16 67 77 57 59 
4 78 80. 5 753 76 
80 10 * Ta 81 69 70 
16 72 82 62 64 
4 83 85.5 85.5 81 
85 12 79 86 72 3 
18 76 87 65 67 
4 88 90. 5 85.5 86 
90 12 * 84 91 717 78 
18 81 92 70 72 
4 93 95.5 90. 5 91 
95 12 * 89 96 82 83 
18 86 97 75 71 
4 98 100. 5 95.5 96 
100 12* 94 101 87 88 
20 90 102 78 80 
4 108 110.5 105. 5 106 
110 12 ` 104 111 97 98 
20 100 112 88 90 
6 117 121 113 114 
120 14 ° 113 122 104 106 
22 109 122 96 98 
6 127 131 123 124 
130 14 ` 123 132 114 116 
22 119 132 106 108 















































































































































5.1 车 削 零件 的 结构 要 素 361 
( 续 ) 
公称 直径 d WHE 中 径 大 径 小 £ 
第 一 系列 第 二 系列 P d, =D, D, d, D, 
6 137 141 133 134 
140 14 * 133 142 124 126 
24 128 142 114 116 
6 147 151 143 144 
150 14 ° 142 152 132 134 
24 138 152 124 126 
6 157 161 153 154 
160 16 ` 152 162 142 144 
28 146 162 130 132 
6 167 171 163 164 
170 16 ° 162 172 152 154 
28 156 172 140 142 
8 176 181 171 172 
180 18 ° 171 182 160 162 
28 166 182 150 152 
8 186 191 181 182 
190 18 ° 181 192 170 176 
32 174 192 156 158 
8 196 201 191 192 
200 18 * 191 202 180 182 
32 184 202 166 168 
注 : 优先 选用 第 一 直径 系列 ， 优 先 选 用 带 “ * ”号 的 螺 距 。 
4. 梯形 螺纹 公差 (3) 梯形 螺纹 中 径 公 差 值 ”梯形 螺纹 中 径 
(1) 梯形 螺纹 公差 沉 ”螺纹 公差 带 的 位 置 公差 值 如 表 5-20 所 示 。 
由 基本 偏差 确定 ， 规 定 内 螺纹 的 下 偏差 El 和 外 (4) 梯形 内 螺纹 小 径 、 外 螺纹 大 径 公 差 值 
螺纹 的 上 偏差 es 为 基本 偏差 。 公 差 带 的 大 小 则 梯形 内 螺纹 小 径 、 外 螺纹 大 径 公 差 值 如 表 5- 
由 公差 等 级 确定 ， 具 体 规 定 如 表 5-18 所 示 。 21 所 示 。 
(2) 梯形 螺纹 的 基本 偏差 ”梯形 螺纹 的 基 (5) 梯形 外 螺纹 小 径 公 差 值 ”梯形 外 螺纹 






































本 偏差 如 表 5-19 所 示 。 小 径 公差 值 如 表 5-22 所 示 。 
表 5-18 梯形 螺纹 公差 带 的 位 置 和 大 小 (GB/T 5796. 4 一 2005 ) 
Re 内 螺纹 外 螺纹 
大 径 D, 中 径 D, 小 径 p, Ki d 中 径 dq 小 径 d; 
基本 偏差 (位 置 ) H h h、e、e h 
公差 等 级 (大 小 ) 一 7,8,9 4 4 7,8,9 7,8,9 
注 : 梯形 螺纹 公差 等 级 中 ， 增 加 了 外 螺纹 小 径 公 差 ， 主 要 是 为 了 保证 牙 顶 间隙 和 螺纹 的 强度 。 
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表 5-19 梯形 螺纹 基本 偏差 值 (单位 : um) 
内 螺纹 外 螺纹 内 螺纹 外 螺纹 
ipp |Dí. Dan D, d, d. d, igp [Pis Dan D, d, d. d, 
P/mm H e h h P/mm H c A h 
EI eS eS eS eS EI eS eS eS eS 
1.5 0 -140 | -67 0 0 16 0 -375 | -190 | 0 0 
= 2 ° 18 0 -400 | -200| 0 0 
3 0 -170 | -85 0 0 
20 0 -425 | -212 0 0 
4 0 -190 | -95 0 0 
5 0 _212 | -106 0 0 22 0 一 450 | -224 0 0 
6 0 —236 | -118 0 0 24 0 -475 | -236 0 0 
7 0 0 S13 o 0 28 0 -500 | -250 0 0 
8 0 —265 | -132 0 0 
32 0 -530 | -265 0 0 
9 0 —280 | -140 0 0 
10 0 _300 | -150 0 0 36 0 -560 | -280 0 0 
12 0 —335 | -160 0 0 40 0 -600 | -300 0 0 
14 0 -355 | -180 0 0 44 0 -630 | -315 0 0 
表 S-20 ”梯形 螺纹 中 径 公差 值 (单位 : um) 
内 螺纹 中 径 公 差 T, 外 螺纹 中 径 公 差 To 
公称 直径 IJE ; 二 
公差 等 级 公差 等 级 
d/mm P/mm 
7 8 9 6 7 8 9 
1.5 224 280 355 132 170 212 265 
>5.6~11.2 2 250 315 400 150 190 236 300 
3 280 355 450 170 212 265 335 
2 265 335 425 160 200 250 315 
3 300 375 475 180 224 280 355 
>11. 2 ~22. 4 4 355 450 560 212 265 335 425 
5 375 475 600 224 280 355 450 
8 475 600 750 280 355 450 560 
3 335 425 530 200 250 315 400 
5 400 500 630 236 300 375 475 
6 450 560 710 265 335 425 530 
>22.4~45 7 475 600 750 280 355 450 560 
8 500 630 800 300 375 475 600 
10 530 610 850 315 400 500 680 
12 560 710 900 335 425 530 670 
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( 续 ) 
内 螺纹 中 径 公 差 Tp 外 螺纹 中 径 公 差 T , 
公称 直径 IRIE ; p 
公差 等 级 公差 等 级 
d/mm P/mm 
7 8 9 6 7 8 9 
3 355 450 560 212 265 335 425 
4 400 500 630 236 300 375 475 
8 530 670 850 315 400 500 630 
9 560 710 900 335 425 530 670 
>45 ~90 10 560 710 900 335 425 530 670 
12 630 800 1000 375 475 600 750 
14 670 850 1060 400 500 630 800 
16 710 900 1120 425 530 670 850 
18 750 950 1180 450 560 710 900 
4 425 530 670 250 315 400 500 
500 630 800 300 375 475 600 
8 560 710 900 335 425 530 670 
12 670 850 1060 400 500 630 800 
14 710 900 1120 425 530 670 850 
>90 ~ 180 16 750 950 1180 450 560 710 900 
18 800 1000 1250 475 600 750 950 
20 800 1000 1250 475 600 750 950 
22 850 1060 1320 500 630 800 1000 
24 900 1120 1400 530 670 850 1060 
28 950 1180 1500 560 710 900 1120 
表 5-21 梯形 内 螺纹 小 径 、 外 螺纹 大 径 公 差 值 (单位 : um) 
HIE P/mm 15 | 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 
内 螺纹 小 径 公 差 Tp (4 级 ) 190 | 236 | 315 | 375 | 450 | 500 | 560 | 630 | 670 | 710 | 800 
外 螺纹 大 径 公 差 T (4 级) 150 | 180 | 236 | 300 | 335 | 375 | 425 | 450 | 500 | 530 | 600 
HJE P/mm 14 | 16 18 | 20 2 | 24 | 28 3 | 36 | 40 44 
内 螺纹 小 径 公 差 7, (4 级 ) 900 | 1000 1120 1180 | 1250 | 1320 | 1500 1600 | 1800 | 1900 | 2000 
外 螺纹 大 径 公 差 7,(4 级) 670 | 710 | 800 | 850 | 900 | 950 |1060 | 1120 | 1250 | 1320 | 1400 
表 5-22 梯形 外 螺纹 小 径 公 差 值 (单位 : um) 
中 径 公 差 带 位 置 为 c 中 径 公 差 带 位 置 为 e 中 径 公 差 带 位 置 为 h 
公称 直径 IRE 
` s 公差 等 级 公差 等 级 公差 等 级 
d/mm P/mm 
7 8 9 7 8 9 7 8 9 
1.5 352 405 471 279 332 398 212 265 331 
>5.6~11.2 388 445 525 309 366 446 238 295 375 
435 501 589 350 416 504 265 331 419 
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( 续 ) 
j | 中 径 公 闫 带 位 置 为 。 | PEASE. | ”中 径 公 闫 带 位 置 为 h 
— sa 公差 等 级 公差 等 级 公差 等 级 
7 8 9 Ki 8 9 7 8 9 
2 400 462 544 321 383 465 250 312 394 
3 450 520 614 365 435 529 280 350 444 
>11.2 ~22.4 4 521 609 690 426 514 595 331 419 531 
S 562 656 715 456 550 669 350 444 562 
8 709 828 965 576 695 832 444 562 700 
3 482 564 670 397 479 585 312 394 500 
K3 587 681 806 481 275 700 375 469 594 
6 655 767 899 537 649 781 419 531 662 
>22.4 - 45 7 694 813 950 569 688 825 444 562 700 
8 734 859 1015 601 726 882 469 594 750 
10 800 925 1087 650 775 937 500 625 788 
12 866 998 1223 691 823 1048 331 662 838 
3 501 589 701 416 504 616 331 419 531 
4 565 659 784 470 564 689 375 469 594 
8 765 890 1052 632 757 919 500 625 788 
9 811 943 1118 671 803 978 531 662 838 
>45 - 90 10 831 963 1138 681 813 988 531 662 838 
12 929 1085 1273 754 910 1098 594 750 938 
14 970 1142 1355 805 967 1180 625 788 1000 
16 1038 1213 1438 853 1028 1253 662 838 1062 
18 1100 1288 1525 900 1088 1320 700 888 1125 
4 584 690 815 489 595 720 394 500 625 
6 705 830 986 587 712 868 469 594 750 
8 796 928 1103 663 795 970 531 662 838 
12 960 1122 1335 785 947 1160 625 788 1000 
14 | 1018 | 1193 | 1418 | 843 | 1018 | 1243 | 662 | 838 | 1062 
>90 ~ 180 16 1075 1263 1500 890 1078 1315 700 888 1125 
18 1150 1338 1588 950 1138 1388 750 938 1188 
20 1175 1363 1613 962 1150 1400 750 938 1188 
22 1232 1450 1700 1011 1224 1474 788 1000 1250 
24 1313 1538 1800 1074 1299 1561 838 1062 1325 
28 1388 1625 1900 1138 1575 1650 888 1125 1400 
































(6) 多 线 梯形 螺纹 中 径 公差 系数 ”多 线 梯 
形 螺 纹 的 项 径 公 差 和 底 径 公差 与 单线 螺纹 相 
同 。 多 线 梯形 螺纹 的 中 径 公 差 是 在 单线 螺纹 中 
径 公 差 的 基础 上 ， 按 线 数 不 同 分 别 乘 一 系数 而 
得 。 各 种 多 线 梯形 螺纹 中 径 公差 系数 如 表 5-23 











所 示 。 
表 5-23 多 线 梯形 螺纹 中 径 公 差 系数 
线 数 2 3 4 =5 
系数 1.12 1. 25 1.4 1.6 





(7) 梯形 螺纹 公差 带 的 选用 ”在 标准 中 ， 
对 外 螺纹 大 径 d 和 内 螺纹 小 径 D, 只 规定 了 一 
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梯形 螺纹 有 中 等 和 粗糙 两 种 精度 ， 一 般 用 途 的 
选择 中 等 精度 ; 精度 要 求 不 高 的 则 选用 粗糙 的 
精度 等 级 。 梯 形 螺 纹 公 差 带 的 选择 如 表 5-24 
所 示 。 

表 5-24 梯形 螺纹 公差 带 的 选用 

















内 螺 a 外 螺 纹 
精 度 

N L N L 
中 等 7H 8H 7e 8e 
粗糙 8H 9H 8c 9c 














(8) 梯形 螺纹 旋 合 长 度 ”分 为 中 等 旋 合 长 
REN 和 长 旋 合 长 度 工 两 组 ， 其 数值 规定 如 表 




















种 公差 带 (4h、4H) 。 此 外 ， 还 规定 外 螺纹 小 5-25 所 示 。 
£ d, 的 基本 偏差 为 h， 并 且 公 差 等 级 必须 与 其 5. 梯形 螺纹 的 收尾 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 
中 径 公 差 等 级 相同 ， 所 以 梯形 螺纹 只 选择 并 标 梯形 螺纹 的 收尾 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺 寸 如 表 
记 中 径 公 差 带 ， 用 来 表示 梯形 螺纹 的 公差 带 。 5-26 所 示 。 
表 5-25 梯形 螺纹 旋 合 长 度 (单位 : mm) 
公称 直径 “| 螺 距 旋 合 长 度 公称 直径 ”| 螺 距 KAKE 
4 P | N( 中 等 ) L( 长 ) ; P | N( 中 等 ) L( 长 ) 
ks 2 l. 9 >43 ~132 >132 
>5.6~11.2 2 >6~19 >19 a Sp 140 5140 
à Ias >28 12 | >60~170 >170 
>45 ~90 
14 >67 ~ 200 >200 
2 >8 ~24 >24 16 >75 ~236 >236 
3 >11 ~32 >32 18 >85 ~265 >265 
>11.2~22.4| 4 >15 ~43 >43 
5 >18 ~53 >53 
8 >30 ~85 > 85 
4 >24~71 >71 
3 >12 ~36 >36 6 >36 ~106 >106 
5 >21 ~63 >63 >45 ~132 >132 
6 >25 ~75 >75 12 >67 ~200 >200 
>22.4~45 T >30 ~85 >85 14 >75 ~236 >236 
8 >34 ~ 100 >100 >90 ~ 180 16 >90 ~265 >265 
10 >42 ~125 >125 18 | >100 ~300 >300 
12 >50 ~150 >150 20 | >112~355 >335 
22 | >118~355 >355 
: P i 24 | >132~400 >400 
28 | >150 ~450 >450 
>45 ~90 4 >19 ~56 >56 
8 >38 ~118 >118 
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表 5-26 梯形 螺纹 的 收尾 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 (GB/T 3 一 1997) 


各 外 螺纹 
RY 


(单位 : mm) 

































































螺 距 (或 导 程 )P b R C 

2 2.5 1.5 
1 

3 4 2 

4 5 2.5 
1.5 

5 6.5 3 

6 7.5 2 3.5 

8 10 2.5 4.5 

10 12.5 d- 12 5.5 
d+2 3 

12 15 d- 14 6 

16 20 d = 19.2 d +3.2 4 9 

20 24 a= 23.5 11 
d+3.5 5 

24 30 d -27.5 13 

32 40 d-36 17 
d+4 6 

40 50 d-44 21 

注 : 表 中 d 为 螺纹 公称 直径 。 

















5.1.6 管 螺 纹 


1. 55° 非 密封 管 螺纹 


设计 习 





(1) 55° 韭 密封 管 螺纹 的 设计 牙 型 与 尺寸 
计算 55° 非 密封 管 螺 纹 的 基本 牙 型 与 尺寸 计 








算 如 表 5-27 所 示 。 
表 5-27 55° 非 密封 管 螺 纹 的 基本 牙 型 与 尺寸 计算 (GB/T 7307 一 2001) 
尺寸 计算 
P _ 25. 4 
n 

H =0. 960491 P 
h =0. 640327P 
r =0. 137329P 





D, =d, = d - 0. 640327P 





D, =d; =d - 1. 280654P 





式 中 P—— IRE 
n 每 25. 4mm 内 的 牙 数 














一 原始 三 角形 高 度 

有 一 一 牙 型 高 度 

r 一 一 圆 弧 半径 
D、d 一 一 内 、 外 螺纹 大 径 
D,、d, 一 一 内 、 外 螺纹 中 径 
D1、di 一 一 内 、 外 螺纹 小 径 
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(2) 55° 非 密封 管 螺纹 的 基本 尺寸 ”55° 非 (3) 55° 非 密封 管 螺纹 的 直径 公差 55° 非 
密封 管 螺 纹 的 基本 尺寸 如 表 5-28 所 示 。 密封 管 螺纹 的 直径 公差 如 表 5-29 所 示 。 
表 5-28 55° 非 密封 管 螺纹 的 基本 尺寸 
每 基本 直径 
Ra psi IRE 牙 高 ra _ E 
R5 P h 5 
n d=D d, = D, dı =D, 

1/16 28 0. 907 0. 581 T: 123 7. 142 6. 561 
1⁄8 28 0.907 0.581 9. 728 9. 147 8. 566 
1⁄4 19 1.337 0.856 13.157 12.301 11.445 
3⁄8 19 1.337 0.856 16. 662 15. 806 14. 950 
1⁄2 14 1.814 1.162 20. 955 19. 793 18.631 
5/8 14 1.814 1.162 22.911 21.749 20. 587 
3⁄4 14 1.814 1.162 26.441 25.279 24. 117 
7/8 14 1.814 1.162 30.201 29.039 27. 877 

1 11 2. 309 1. 479 33. 249 31. 770 30. 291 
14%% 11 2. 309 1. 479 37. 897 36. 418 34. 939 
144 11 2. 309 1. 479 41.910 40. 431 38. 952 
11⁄ 11 2. 309 1. 479 47. 803 46. 324 44. 845 
134 11 2. 309 1. 479 53. 746 52. 267 50. 788 

2 11 2. 309 1. 479 59. 614 58. 135 56. 656 
244 11 2. 309 1. 479 65.710 64. 231 62. 752 
21⁄5 11 2. 309 1. 479 75. 184 73. 705 72. 226 
234 11 2. 309 1. 479 81. 534 80. 055 78. 576 

3 11 2. 309 1. 479 87. 884 86. 405 84. 926 
31 11 2. 309 1. 479 100. 330 98. 851 97. 372 
4 11 2. 309 1. 479 113. 030 111. 551 110. 072 
41⁄4 11 2. 309 1.479 125. 730 124.251 122. 772 
5 11 2. 309 1. 479 138. 430 136. 951 135. 472 
51⁄ 11 2. 309 1.479 151. 130 149. 651 148. 172 
6 11 2. 309 1. 479 163. 830 162.351 160. 872 




















表 5-29 55° 非 密封 管 螺纹 的 直径 公差 






































外 ER 纹 /mm 内 螺 A/mm 
X46822 T, PRERE To 中 径 公差 Tm， 小 径 公差 T, 
尺寸 代号 
r3 2 下 偏差 w" 2 "2 2 "2 
下 偏差 | 上 偏差 上 偏差 | 下 偏差 | 上 偏差 | 下 偏差 上 偏差 
A 级 B 级 
1⁄16 
一 -0.214 0 —0.107 | -0.214 0 0 +0. 107 0 +0. 282 
1⁄8 
1⁄4 
一 0. 250 0 —0.125 | -0.250 0 0 +0. 125 0 十 0. 445 
3⁄8 
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( 续 ) 
外 iR 纹 /mm 内 R 纹 /mm 
大 径 公 差 T. 中 径 公 差 Ta 中 径 公 差 Tp, 小 径 公 差 Tp 
尺寸 代号 
下 偏差 
下 偏差 | 上 偏差 上 偏差 | 下 偏差 | 上 偏差 | 下 偏差 | 上 偏差 
A 级 B 级 
1⁄2 
5/8 
_ 0.284 0 -0.142 | — 0.284 0 0 +0. 142 0 +0. 541 
3⁄4 
7/8 
1 
1% 
144 
-0. 360 0 -0.180 | -0.360 0 0 +0. 180 0 +0. 640 
1% 
134 
2 
234 
21⁄4 
23⁄4 
3 
31⁄ 
_ 0.434 0 -0.217 | — 0.434 0 0 +0.217 0 +0. 640 
4 
41⁄4 
5 
51⁄4 
6 
注 : 表 中 中 径 公 差 对 薄 壁 管件 适用 于 平均 中 径 ， 该 中 径 是 测量 两 个 互相 垂直 直径 的 算术 平均 值 。 
(4) 5$" 非 密封 管 螺 纹 的 标记 内 容 、 顺 序 及 示例 如 表 5-30 所 示 。 
及 示例 55° 非 密封 管 螺 纹 的 标记 内 容 、 顺 序 
表 5-30 55° 非 密封 管 螺纹 的 标记 内 容 、 顺 序 及 示例 
55° 非 密封 管 螺纹 特征 代号 尺寸 代号 旋 向 中 径 公 差 等 级 代号 标记 示例 
内 螺纹 1⁄2 右 G 1/2 
外 螺纹 1/2 左 A G 1/2A-LH 
G 
s: 内 螺纹 
螺纹 副 2 # G 2B 
外 螺纹 B 
注 : 1. 因 其 内 螺纹 中 径 只 有 一 种 公差 带 ， 故 无 等 级 代号 ， 也 不 标注 。 


2. 右 旋 不 标 ， 


左旋 应 在 外 螺纹 公差 等 级 代号 或 内 螺纹 尺寸 代号 之 后 标 以 “LH”。 








3. 表示 螺纹 副 时 ， 仅 需 标注 外 螺纹 的 标记 代号 。 


2. 55° 密 封 管 螺纹 


5.1 车 削 零 件 的 结构 要 素 369 





(1) 圆锥 螺纹 的 设计 牙 型 及 尺寸 计算 ” 贺 








55° 密 封 管 螺 纹 有 两 种 联接 形式 ， 即 圆柱 ” 锥 螺纹 的 基本 牙 型 及 尺寸 计算 如 表 5-31 所 
内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 联接 (GB/T 7306. 1 一 示 。 











2000) 和 圆锥 内 螺纹 与 


圆锥 外 螺纹 联接 (GBMT (2) 55° 密 封 管 螺纹 的 基本 尺寸 ”55° 密封 














7306. 2 一 2000 ) 。 它 适 





HFE, R, ET., 管 螺纹 的 基本 尺寸 如 表 5-32 所 示 。 








管 接头 以 及 其 它 螺纹 联接 的 附件 。 必 要 时 ， 人 多 (3) 55° 密 封 管 螺纹 的 标记 55° 密 封 管 螺 














° 











许 在 螺纹 副 内 添加 密封 物 ， 以 保证 联接 的 密封 。 纹 的 标记 由 螺纹 特征 代号 和 尺寸 代号 组 成 ， 其 
性 。 由 于 其 圆柱 内 螺纹 的 牙 型 及 尺寸 与 55° 非 ” 标记 内 容 、 顺 序 及 示例 如 表 5-33 所 示 。 





















































密封 管 螺纹 相同 ， 因 此 这 里 只 列 出 圆锥 螺纹 的 (4) 55° 密 封 管 螺纹 的 尺寸 公差 55° 密 封 
基本 牙 型 、 尺 寸 计 算 及 基本 尺寸 与 公差 等 。 管 螺纹 的 尺寸 公差 如 表 5-34 所 示 。 
表 5-31 圆锥 螺纹 的 基本 牙 型 与 尺寸 计算 (GB/T 7306—2000) 
设计 牙 型 尺寸 计算 
_25.4 
H=0.960237P 
h=0.640327P 


r=0.137278P 




















D, =d, =d - 0. 640327P 











D, =d; =d - 1. 280654P 





式 中 P 一 一 螺 距 ; 





n 一 一 每 25. 4mm 内 的 牙 数 ; 
如一 一 原始 三 角形 高 度 ; 


h 牙 型 高 度 ; 
































7 一 一 圆 弧 半 径 ; 
D、d 一 一 基 面 上 内 、 外 螺纹 大 径 ; 
D,、d, 一 一 基 面 上 内 、 外 螺纹 中 径 ; 
D1、di 一 一 基 面 上 内 、 外 螺纹 小 径 





























表 5-32 55° 密 封 管 螺纹 的 基本 尺寸 

















` P 内 


pA 



















































"T: 的 直径 "a 52 hE Zx 
EN ier FEI 基 面 上 的 直径 /mm 基准 距离 | ARUBA 
姓 25. 4mm 中 局 
尺寸 代号 m # 径 | (基本 ) | 长 度 (基本 
Rẹ 内 的 牙 数 | /mm 大 径 中 径 小 径 “| (基本 ) | 长 度 (基本 ) 
d=D d, = D, d =D, /mm /mm 
1/16 7.723 7.142 6.561 
28 0.907 0.581 4.0 6.5 
1⁄8 9.728 9. 147 8. 566 









































































































































































































































370 第 5 章 车 削 零 件 结构 要 素 与 结构 工艺 性 
( 续 ) 
基 面 上 的 直径 /mm 其 准 距 离 ” 有 效 螺纹 
尺寸 代号 每 25.4mm| IRIE P 牙 高 h Pa 基本 ) | 长 度 ( 基本 ) 
5] H 2. - Eg 四 
F 内 的 牙 数 | /mm TO 大 径 中 径 小 径 ( 度 ( 
d=D d, =D, d, = 1 /mm /mm 
2⁄4 13. 157 12.301 11. 445 6.0 9.7 
19 1.337 0. 856 
3⁄8 16.662 15. 806 14. 950 6.4 10.1 
1⁄2 20.955 19. 793 18.631 8.2 13.2 
14 1.814 1. 162 
3⁄4 26.441 25. 279 24.117 9.5 14.5 
1 33.249 | 31.770 | 30.291 10.4 16.8 
144 41.910 40. 431 38. 952 
12.7 19. 1 
13 47. 803 46. 324 44. 845 
2 59. 614 | 58.135 | 56.656 15.9 23.4 
21⁄4 11 2.309 1. 479 75.184 | 73.705 | 72.226 17.5 26.7 
3 87. 884 86. 405 84. 926 20.6 29. 8 
4 113.030 | 111.551 | 110.072 25.4 35.8 
5 138.430 | 136.951 | 135.472 
— ~ | 28.6 40. 1 
6 163. 830 | 162.351 | 160.872 
R 5-3 SS$" 密 封 管 螺 纹 的 标记 内 容 、 顺 序 及 示例 
55° 密 封 管 螺纹 特征 代号 尺寸 代号 旋 向 标记 示例 
圆柱 内 螺纹 Rp 1⁄2 # Rp 1⁄2 
圆锥 内 螺纹 Re 1⁄2 左 Re 1⁄2-LH 

R, R, 1⁄2 

圆锥 外 螺纹 1⁄2 # 

R, R,1⁄2 
圆柱 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 装配 Rp/R, 2 左 Rp/R; 2-LH 
圆锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 装配 Rc/R, 2 右 Rc/R, 2 

WÈ: 1. Ri 一 一 与 圆柱 内 螺纹 相配 合 的 圆锥 外 螺纹 ;R, 一 一 与 圆锥 内 螺纹 相配 合 的 圆锥 外 螺纹 。 
2. 右 旋 不 标 ， 左 旋 应 在 螺纹 尺寸 代号 后 标 以 “LH” 。 
表 5-34 55° 密 封 管 螺纹 的 尺寸 公差 
圆锥 内 螺纹 基 
Ey j = = po = * x. y. 所 
基准 距离 极限 偏差 准 平面 轴 向 位 aan 外 螺纹 有 效 螺纹 
尺寸 置 的 极限 偏差 n 长 度 不 小 于 
| +7/2 +7,/2 
代号 | 基本 | 最 大 | 最 小 i xÇ 
/mm | /mm | /mm 圈 数 ii 圈 数 z 圈 数 基本 最 大 最 小 
/mm /mm /mm /mm /mm /mm 
1/16 
4.0 4.9 3.1 0.9 1 1.1 11⁄4 2.5 23% | 6.5 7.4 5.6 
1⁄8 
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( 续 ) 
圆锥 内 螺纹 基 
Hy } T = vt == A * > x 
ERR k 828 准 平面 轴 向 位 |】 人 人 量 外 螺纹 有 效 螺纹 
尺寸 置 的 极限 偏差 D 长 度 不 小 于 
> 1. + T,⁄2 + T,/2 
代号 | 基本 | 最 大 | 最 小 
/mm | /mm | /mm a 圈 数 i 圈 数 z 圈 数 基本 最 大 最 小 
/mm /mm /mm /mm /mm /mm 
1/4 6.0 | 7.3 | 4.7 97 | 11.0 | 8.4 
1.3 1.7 3.7 
3⁄8 6.4 | 7.7 | 5.1 10.1 | 11.4 8.8 
1⁄2 8.2 | 10.0 | 6.4 13.2 | 15.0 | 11.4 
1.8 2.3 5.0 
3⁄4 9.5 | 11.3 | 7.7 234 | 14.5 | 16.3 | 12.7 
1 1344 
1 10.4 | 12.7 | 8.1 16.8 | 19.1 | 14.5 
11⁄4 6.4 
12.7 | 15.0 | 10.4 | 2.3 2.9 19.1 | 21.4 | 16.8 
11⁄ 
2 15.9 | 8.2 | 13.6 7.5 | 31⁄ | 23.4 | 25.7 | 21.1 
314 17.5 | 21.0 | 14.0 26.7 | 30.2 | 23.2 
9.2 4 
3 20.6 | 24.1 | 17.1 29.8 | 33.3 | 26.3 
4 25.4 | 28.9 | 21.9 | 3.5 1% | 3.5 1⁄2 | 10.4 | 43% | 35.8 | 39.3 | 32.3 
5 
28.6 | 32.1 | 25.1 11.5 5 40.1 | 43.6 | 36.6 
6 
注 : 1. 表 中 “外 螺纹 有 效 螺 纹 长 度 不 小 于 ”一 栏 内 的 数据 ， 是 相对 于 三 种 基准 距离 而 分 别 规定 的 有 效 螺纹 








长 度 最 小 值 。 
2. 为 了 容纳 外 螺纹 ， 内 螺纹 的 有 效 螺纹 长 度 应 不 小 于 外 螺纹 的 有 效 螺纹 长 度 。 
3. 60° 密 封 管 螺纹 


GB/T 12716 一 2002 标准 规定 了 60° 密 封 管 











螺纹 的 牙 型 角 为 60° ， 锥 度 为 1: 16， 内 、 外 螺 
纹 均 为 圆锥 形 ， 配 合 后 的 螺纹 副 具 有 密封 能 
表 5-35 ” 60? 密封 管 螺纹 的 设计 牙 型 、 术 语 、 代 号 及 基本 尺寸 
(GB/T 12716 一 2002 ) 


Ty 


r 3 












































力 ， 使 用 中 允许 加 入 密封 填料 。 

(1) 60° 密 封 管 螺纹 的 基本 牙 型 、 术 语 、 
代号 及 基本 尺寸 60" 密封 管 螺 纹 的 设计 牙 型 、 
术语 、 代 号 及 基本 尺寸 如 表 5-35 所 示 。 











=D 








y 
AO 1:16 À 
设计 牙 型 





基准 直径 4 


g 
P=25.4/n H=0.866025P h=0.800000P f=0.033P W 
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( 续 ) 
R i 代号 术 请 代号 
为 螺纹 在 基准 平面 内 的 大 径 D | 章平 高 度 f 
外 螺纹 在 基准 平面 内 的 大 径 4 | 基准 直径 — 
内 螺纹 在 基准 平面 内 的 中 径 D, | 基准 平面 二 
外 螺纹 在 基准 平面 内 的 中 径 d | EER L 
内 螺纹 在 基准 平面 内 的 小 径 D， | 完整 螺纹 长 度 L 
外 螺纹 在 基准 平面 内 的 小 径 d | 不 完整 螺纹 长 度 Ls 
RE P 螺 尾 长 度 V 
原始 三 角形 高 度 H | ABAK L, 
牙 型 高度 h | 装配 余 量 L 
每 25. 4mm 轴 向 长 度 内 所 包含 的 螺纹 牙 数 。 | n | 旋 紧 余 量 L, 
螺纹 基本 尺寸 (单位 ， mm) 
基 面 上 的 基本 直径 
| E E - 基准 距离 装配 余 量 
q en aap |*=5 en | P 圈 数 L 838 
1⁄16 27 7. 894 7. 142 6. 389 4. 064 4.32 2. 822 3 
1⁄8 27 10. 242 9. 489 8.737 4. 102 4.36 2. 822 3 
1⁄4 18 13.616 12. 487 11.358 5.786 4.10 4. 233 3 
3⁄8 18 17.055 15. 926 14. 797 6. 096 4.32 4. 233 3 
1⁄2 14 21. 224 19. 772 18. 321 8. 128 4.48 5. 443 3 
3⁄4 14 26. 569 25. 117 23. 666 8.618 4.75 5. 443 3 
1 11.5 33. 228 31. 461 29. 694 10. 160 4. 60 6. 626 3 
134 11.5 41.985 40. 218 38. 451 10. 668 4. 83 6. 626 3 
13⁄4 11.5 48. 054 46. 287 44. 520 10. 668 4. 83 6. 626 3 
2 11.5 60. 092 58. 325 56. 558 11. 065 5.01 6. 626 3 
21⁄4 8 72. 699 70. 159 67.619 17. 335 5.46 6. 350 2 
3 8 88. 608 86. 068 83. 528 19. 463 6. 13 6. 350 2 
33 8 101.316 98. 776 96. 236 20. 860 6. 57 6. 350 2 
4 8 113. 973 111.433 108. 893 21. 431 6.75 6. 350 2 
5 8 140. 952 138. 412 135. 872 23. 812 7.50 6. 350 2 
6 8 167. 792 165. 252 162. 712 24. 320 7.66 6. 350 2 
8 8 218. 441 215. 901 213. 361 6. 988 8. 50 6. 350 2 
10 8 272. 312 269. 772 267. 232 30. 734 9. 68 6. 350 2 
12 8 323. 032 320. 492 317. 952 34. 544 10. 88 6. 350 2 
(2) 60° 密 封 管 螺 纹 的 标记 ”60° 密 封 管 螺 4. 米 制 锥 螺纹 
纹 的 标记 由 特征 代号 和 螺纹 代号 等 组 成 ， 如 表 米 制 锥 螺纹 包括 圆锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺 








5-36 所 示 。 纹 、 圆 柱 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 两 种 联接 形式 。 


允许 在 螺纹 配合 面 加 密封 填料 ， 以 提高 密封 


An 
HE o 








(1) 米 制 锥 螺纹 的 牙 型 与 基本 尺寸 
锥 螺纹 的 牙 型 的 原始 三 角形 为 60° 等 边 三 角 


JÉ, 大、 中 、 小 径 的 基本 


[还 
ET 





米 币 
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尺寸 在 基本 平 本 


上 给 
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出 。 与 圆锥 儿 








与 尺寸 和 普通 


米 制 锥 螺纹 自 





No 

















螺纹 配合 的 圆柱 内 螺纹 ， 其 牙 型 
螺纹 的 相同 ， 但 有 效 螺纹 长 度 不 
得 小 于 相应 规格 锥 螺纹 有 效 长 度 1 的 80% 。 
和 牙 型 与 基本 尺寸 如 表 5-37 所 


表 S$-36 ”60° 密封 管 螺纹 的 标记 内 容 、 顺 序 及 示例 



































60° 密 封 管 螺纹 特征 代号 尺寸 代号 旋 向 标记 示例 
内 螺纹 NPT 1⁄2 右 NPT1/2 
外 螺纹 NPT 1⁄2 左 NPT1/2-LH 
内 外 螺纹 装配 NPT 2 # NPT2/NPT2 
IE: 右 旋 不 标 ， 左 旋 标 以 “LH”。 
表 5-37 米 制 锥 螺纹 的 牙 型 与 基本 尺寸 (GB/T 1415—2008) 
(单位 : mm) 
ee 92=1T4724" 
Es 1 基 面 H= Ñ 锥 度 :2tanp=1:16 





30° 





螺纹 轴线 A 
一 大 












E 


































































































基准 平面 内 的 直径 2 基准 距离 2 最 小 有 效 螺 纹 长 度 2 
公称 直径 HJE 

D, d 四 大 径 中 径 小 径 标准 型 短 型 标准 型 短 型 

D, d D, d, Di, d, L, Lig L, Lig 

8 1 8. 000 7. 350 6.917 5. 500 2. 500 8. 000 5. 500 
10 1 10. 000 9. 350 8.917 5. 500 2. 500 8. 000 5. 500 
12 1 12. 000 11. 350 10.917 5. 500 2. 500 8. 000 5. 500 
14 .Ss 14. 000 13. 026 12. 376 7. 500 3. 500 11. 000 8. 500 

1 16. 000 15. 350 14.917 5. 500 2. 500 8. 000 5. 500 

._ 1.5 16. 000 15. 026 14. 376 7. 500 3. 500 11. 000 8. 500 
20 1.5 20. 000 19. 026 18. 376 7. 500 3. 500 11. 000 8. 500 
27 2 27. 000 25. 701 24. 835 11. 000 5. 000 16. 000 12. 000 
33 2 33. 000 31. 701 30. 835 11. 000 5. 000 16. 000 12. 000 
42 2 42. 000 40. 701 39. 835 11. 000 5. 000 16. 000 12. 000 
48 2 48. 000 46. 701 45. 835 11. 000 5. 000 16. 000 12. 000 
60 2 60. 000 58. 701 57. 835 11. 000 5. 000 16. 000 12. 000 
72 3 72. 000 70. 051 68. 752 16. 500 7. 500 24. 000 18. 000 
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( 续 ) 
基准 平面 内 的 直径 9 基准 距离 @ 最 小 有 效 螺纹 长 度 @ 
公称 直径 | WE - BE - 
ny j 大 径 中 径 | 小 径 | 标准 型 | 短 型 | 标准 型 | ” 短 型 
D, d D, d, Di, d, L. Lig L, L; 
76 2 76. 000 74.701 73. 835 11. 000 5. 000 16. 000 12. 000 
2 90. 000 88. 701 87. 835 11. 000 5. 000 16. 000 12. 000 
u 3 90. 000 88. 051 86. 752 16. 500 7. 500 24. 000 18. 000 
2 115. 000 113.701 112. 835 11. 000 5. 000 16. 000 12. 000 
LIS 3 115. 000 113.051 111. 752 16. 500 7. 500 24. 000 18. 000 
2 140. 000 138.701 137. 835 11. 000 5. 000 16. 000 12. 000 
Di 3 140. 000 138. 051 136. 752 16. 500 7. 500 24. 000 18. 000 
170 3 170. 000 168. 051 166. 752 16. 500 7. 500 24. 000 18. 000 
O 对 圆锥 螺纹 ， 不 同 轴 向 位 置 平面 内 的 螺纹 吾 径 数值 是 不 同 的 。 要 注意 各 直径 的 轴 向 位 置 。 
O ”基准 距离 有 两 种 型 式 ， 标准 型 和 短 型 。 两 种 基准 距离 分 别 对 应 两 种 型 式 的 最 小 有 效 螺纹 长 度 。 标 准 








型 基准 距离 L, 和 标准 型 最 小 有 效 螺纹 长 度 疡 适 
螺纹 ; 短 型 基准 距离 Li 知 和 短 型 最 小 有 效 螺 纹 长 度 
锥 ”配合 螺纹 。 选 择 时 ， 要 注意 两 种 配合 形式 对 应 








择 错误 。 

(2) 米 制 锥 ( 密封) 螺纹 的 标记 

1) 基本 标注 。 

米 制 锥 (密封 ) 螺纹 标记 由 螺纹 特征 代号 、 
尺寸 代号 和 基准 距离 组 别 代 号 组 成 。 

圆锥 螺纹 的 特征 代号 为 "Me”; 圆柱 
纹 的 特征 代号 为 "Mp”。 

螺纹 尺寸 代号 为 “公称 直径 x 螺 距 ”， 公 
称 直 径 和 螺 距 数值 的 单位 为 训 米 。 

当 采 用 标准 型 基准 距离 时 ， 可 以 省 略 基 准 
距离 组 别 代号 (N); 短 型 基准 距离 的 组 别 代号 
为 “S”。 

标记 示例 : 

公称 直径 为 12mm、 螺 距 为 Imm、 标 准 型 
基准 距离 、 右 旋 的 圆锥 螺纹 . Mel12 xl; 
公称 直径 为 20mm、 螺 距 为 1. 5mm、 短 型 
基准 距离 、 右 旋 的 圆锥 外 螺纹 : Mc20 x1.5-S; 
公称 直径 为 42mm、 螺 距 为 2mm、 短 型 基 
准 距离 、 右 旋 的 圆柱 内 螺纹 : Mp42 x2-S。 

2) 左旋 螺纹 。 

对 左旋 螺纹 ， 应 在 基准 距离 组 别 代 号 之 后 
标注 “LH”。 右 旋 螺 纹 不 标注 旋 向 代号 。 

标记 示例 : 
公称 直径 为 12mm、 螺 距 为 1Imm、 标 准 型 











内 螺 




















































































































于 由 圆锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 组 成 的 “ 锥 / 锥 ”配合 
用 于 由 圆柱 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 组 成 的 “ 柱 / 
司 的 基准 距离 和 最 小 有 效 螺纹 长 度 ， 避 免 选 











Ly Ma 


大 组 不 
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基准 距离 、 左 旋 的 圆锥 螺纹 : Mel2 x 1-LH。 
3) 螺纹 副 。 
对 ”“ 锥 / 锥 ”配合 螺纹 (标准 型 ) ， 其 内 螺 
纹 、 外 螺纹 和 螺纹 副 三 者 的 标注 方法 相同 ， 没 
有 差异 。 
对 * 柱 / 锥 "配合 螺纹 ( 短 型 ) ， 螺 纹 副 的 特 
征 代号 为 “Mp/Mc”。 前 面 为 内 螺纹 的 特征 代 
号 ， 后 面 为 外 螺纹 的 特征 代号 ， 中 间 用 和 斜 线 分 
开 。 


























一 、 
































标记 示例 : 

公称 直径 为 12mm、 螺 距 为 1Imm、 标 准 型 
基准 距离 、 右 旋 的 圆锥 螺纹 副 : Mc12 x1; 
公称 直径 为 20mm、 螺 距 为 1. 5mm、 短 型 
基准 距离 、 右 旋 的 圆柱 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 
mJ: Mp/Mc20 x 1. 5-S, 

(3) 米 制 锥 螺纹 公差 























1) 圆锥 螺纹 基准 平面 位 置 的 极限 偏差 如 
K 5-38 所 示 。 
2) 螺纹 牙 顶 高 和 牙 底 高 的 极限 偏差 如 表 











5-39 所 示 。 

3) 与 米 制 锥 螺纹 配合 的 圆柱 内 螺纹 采用 
普通 螺纹 ， 其 大 径 极限 偏差 如 表 540 所 示 ， 
而 中 径 公 差 取 6H、 小 径 公 差 为 4H。 













































































表 5-38 ”圆锥 螺纹 基准 平面 位 置 的 极限 偏差 
(单位 : mm) 
BEDE 圆锥 外 螺纹 基准 平 | 圆锥 内 螺纹 基准 平 
7 面 的 极限 偏差 面 的 极限 偏差 
( *T,⁄2) ( *T,/2) 
0.7 ja 
1.5 1 1.5 
1.4 1.8 
2 


表 5-39 ”螺纹 牙 顶 高 和 牙 底 高 的 极限 偏差 
(单位 : mm) 
































螺 距 | ”外 螺纹 极限 偏差 内 螺纹 极限 偏差 
牙 顶 高 | 牙 底 高 | 牙 顶 高 | 牙 底 高 
0 -0.015 

+0. 030 | +0.030 
-0.032 | -0.050 
0 -0. 020 

+0.040 | + 上 0. 040 
-0.048 | -0.065 
0 -0.025 

+0.045 | +0.045 
-0.050 | -0.075 
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( 续 ) 
1E 外 螺纹 极限 偏差 内 螺纹 极限 偏差 
P 牙 顶 高 牙 底 高 牙 顶 高 | 牙 底 高 
0 一 0. 030 
3 土 0. 050 土 0. 050 
—_ 0.055 一 0. 085 
表 5-40 与 米 制 锥 螺纹 配合 的 圆柱 内 
螺纹 大 径 极 限 偏差 值 
(单位 : mm) 











螺纹 公称 直径 忆 | 螺 距 P| 螺纹 大 径 极限 偏差 
6~10 1 +0.045 
>10 ~24 1.5 +0. 065 
>24 ~60 2 +0. 085 























(4) 米 制 锥 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刀 槽 和 








倒 角 尺寸 ， 米 制 锥 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 
和 倒 角 尺寸 如 表 5-41 所 示 。 

(5) 米 制 锥 螺纹 接头 尾 端 尺 寸 米 制 锥 螺 
纹 接头 尾 端 尺 寸 如 表 5-42 所 示 。 

5. 55° 非 密封 管 螺纹 的 收尾 、 退 刀 槽 和 倒 
角 尺 寸 

55° 非 密封 管 螺 纹 的 收尾 、 退 刀 槽 和 倒 角 
尺寸 如 表 5-43 所 示 。 
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R54 米 制 锥 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺 十 












































外 IR 纹 /mm 内 IR 纹 /mm 
螺纹 代号 螺纹 收尾 IFE 倒 角 螺纹 收尾 Ë J W 
L a C L, b, ri di 
ZM6 6.5 
ZM8 1 2 3 3 3 0.5 85 
ZM10 105 
ZM14 i 14.5 
ZM18 1::5 3 4.5 4.5 4.5 1 18.5 
ZM22 22.5 
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( 续 ) 
外 螺纹 /mm 内 螺纹 /mm 
HH Zà s E BRIE P x * 
螺纹 代号 螺纹 收尾 HE 倒 角 | 螺纹 收尾 退 J ## 
L a C L, b, ni d, 
ZM27 27.5 
ZM33 33.5 
ZM42 42.5 
2 4 6 1.5 6 6 1 
ZM48 48.5 
ZM60 60.5 
ZM76 77.5 
注 : 1. 外 螺纹 倒 角 和 螺纹 退 刀 槽 过 渡 角 一 般 按 45。， 也 可 按 60。 或 30"。 当 按 60° 或 是 30° 倒 角 时 ， 倒 角 深 
度 约 等 于 螺纹 深度 。 
2. 内 螺纹 倒 角 一 般 是 120° 锥 角 ， 也 可 以 是 90° 锥 角 。 
3. d 为 基 面 上 螺纹 大 径 ( 对 内 螺纹 即 螺 孔 端面 的 螺纹 大 径 ) 。 





R542 米 制 锥 螺纹 接头 尾 端 尺 十 




























































































ds/mm 
螺纹 代号 D/mm L,/mm TI /mm T/mm C/mm 
I II 

ZM6 6. 18 4 4.5 
ZM8 8. 18 7.5 10.5 12 6 6.5 1 
ZM10 10. 18 8 8.5 
ZM14 14. 28 11 11.8 
ZM18 18. 28 11.5 16 18 15 15.7 
ZM22 22. 28 19 19.7 
ZM27 27. 37 23 24 

15 21 23 1:5 
ZM33 33. 37 29 30 
ZM42 42. 37 38 39 

16 22 24 
ZM48 48. 37 44 45 
ZM60 60. 37 18 24 26 56 57 
注 : I 铵 锥 孔 前 的 底 孔 直径 、 用 于 高 压 接头 ; H 钻 孔 后 攻 螺 纹 用 的 底 孔 直径 ; d 一 一 基 面 上 螺纹 














外 径 。 
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表 5-43 55° 非 密封 管 螺纹 收尾 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 (单位 : mm) 
外 R ZX 内 螺 纹 
倒 角 
收尾 PEDAL] 收 Æ PESAD 
b=2 s 
b1=2 
L a „l E 
I S 区 | 
L Lı b23 
A H ae H RI 
"S R pa A 
E 45° | | .01 
I 每 英寸 外 iR 纹 内 É 纹 
螺纹 2 
FA L< L c 
代号 b d, R r b, ds R; Ti 
n (a =25° 时 ) = 
G1⁄8 28 1.5 2 8 05 | 一 2 2 10 10.5 | 一 | 0.6 
G1⁄4 11 13.5 
19 2 3 3 3 1 
G3⁄8 14 17 
G1⁄2 18 1 21.5 | 1 0.5 
G5/8 14 2.5 4 20 4 4 |23.5 
G3/4 23.5 27 
G1 29.5 34 
G1 38 42.5 
G11⁄ 44 5 6 |48.5 | 1.5 
G13 50 54.5 
0.5 
G2 56 60.5 
1.5 
G24 62 66.5 
G2% 11 3.5 5 71 | 1.5 6 8 76 2 1 
G234 78 82.5 
G3 84 88.5 
G31⁄4 96 101 
G4 109 8 10 | 114 | 3 
G5 134.5 139. 5 
G6 160 165 
注 : 1. 外 螺纹 的 螺 尾 角 a =25° 的 螺 尾 数值 系列 为 基本 系列 。 内 螺纹 的 螺 尾 角 不 予 规定 ， 以 螺 尾 长 度 L 
与 螺纹 牙 型 高 度 来 确定 。 
2. 对 辑 制 和 铣 制 的 螺 尾 角 不 予 规定 ， 而 螺 尾 长 度 工 不 超过 表 中 对 a=25° 时 所 规定 的 数值 。 
3. 螺纹 倒 角 的 宽度 系 指 在 切 制 螺 纹 前 的 数值 。 
4. EUREO F, bE b) 的 退 刀 覃 宽度 两 种 型 式 可 以 采用 其 他 退 刀 槽 宽度 ， 但 不 得 小 于 1. 2 倍 螺 


距 和 不 大 于 


F 3 IRE, 








5. 在 结构 有 特殊 要 求 时 ， 人 允许 不 按 

















BJIR 














径 d, 5 d, 设计 。 
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人 、 纹 设 计 牙 型 如 表 5-44 所 示 。 
5.1.7 锯齿 形 (3° 、30。 ) 螺纹 (2) 锯齿 形 (3° 、30°) 螺纹 的 基本 尺寸 
(1) 锯齿 形 (3° 、30°) 螺纹 的 内 、 外 螺纹 锯齿 形 (3° 30°) 螺纹 的 基本 尺寸 如 表 5-45 所 
设计 牙 型 ”锯齿 形 (3°、30°) 螺 纹 的 内 、 外 螺 Ro 
表 5-44 锯齿 形 (3° 、30° ) 螺纹 的 内 、 外 螺纹 设计 牙 型 (GB/T 13576. 1 一 2008) 











内 、 外 螺纹 设计 牙 型 
刀 一 内 螺纹 大 径 ; d 一 外 螺纹 大 径 ; D=d; P 一 螺 距 ; a. 一 牙 顶 与 牙 底 间 的 间 际 ，a。 = 0. 117767P; 








H RFA KSE, H =0.75P; 思 一 外 螺纹 牙 高 ,hs =H, +a, =0.867767P; 
d, 一 外 螺纹 中 径 ，d, =d -Hl =d -0.75P; D, 一 内 螺纹 中 径 ，D, =d; ds 一 外 螺纹 小 径 ， 
d, =d -2h, =d - 1. 735534P; 太一 内 螺纹 小 径 ，DP =d -2H, =d -1.5P; 
R 一 牙 底 圆 弧 半径 ，R =0. 124271P。 


表 5-45 锯齿 形 (3° 、30°) 螺纹 的 基本 尺寸 (GB/T 13576. 3 一 2008) 













































































(单位 : mm) 
公称 直径 d 小 径 公称 直径 d 小 径 
BRIE 中 径 WREE 中 径 
第 一 第 二 第 三 第 一 第 二 第 三 
P d, = D, d, D, P d, = D, ds D, 
系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系列 
10 2 8. 500 6. 529 7.000 3 21.750 | 18.793 | 19. 500 
和 2 10.500 | 8. 529 9. 000 24 5 20. 250 | 15.322 | 16. 500 
3 9. 750 6.793 7.500 8 18. 000 | 10.116 | 12. 000 








3 23. 750 | 20.793 | 21. 500 
14 26 5 22.250 | 17.322 | 18. 500 
8 20. 000 | 12.116 | 14. 000 




















16 13: 0007-6058 10000 3 25. 750 | 22. 793 | 23. 500 

28 5 24.250 | 19. 322 | 20. 500 

i 16. 500 | 14.529 | 15. 000 8 22. 000 | 14.116 | 16. 000 
15.000 | 11.058 | 12. 000 

3 27. 750 | 24.793 | 25. 500 

7 18. 500 | 16.529 | 17. 000 30 6 25. 500 | 19.587 | 21. 000 

4 17.000 | 13.058 | 14. 000 10 22. 500 | 12.645 | 15. 000 

3 19.750 | 16.793 | 17. 500 3 29. 750 | 26.793 | 27. 500 

22 5 18.250 | 13.322 | 14.500 | 32 6 27. 500 | 21.587 | 23. 000 
























































































































































5.1 车 削 零 件 的 结构 要 素 379 
( 续 ) 
公称 直径 d 小 径 公称 直径 d 小 径 
— gE T£ — 螺 距 | 中 径 
第 一 | 第 二 | 第 三 P d, = D, d, D, k NE ss P d, = D, d, D, 
系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系 多 

3 31.750 | 28.793 | 29. 500 3 57. 750 | 54.793 | 55. 500 
34 6 29. 500 | 23.587 | 25. 000 || 60 9 53. 250 | 44.380 | 46. 500 
10 26.500 | 16.645 | 19. 000 14 49. 500 | 35. 703 | 39. 000 
3 33.750 | 30. 793 | 31. 500 4 62. 000 | 58.058 | 59. 000 
36 6 31.500 | 25.587 | 27. 000 65 10 57. 500 | 47.645 | 50. 000 
10 28. 500 | 18.645 | 21. 000 16 53. 000 | 37.231 | 41. 000 
3 35.750 | 32.793 | 33. 500 4 67. 000 | 63.058 | 64. 000 
38 7 32.750 | 25.851 | 27.500 || 70 10 62. 500 | 52. 645 | 55. 000 
10 30. 500 | 20. 645 | 23. 000 16 58. 000 | 42.231 | 46. 000 
3 37.750 | 34.793 | 35. 500 4 72. 000 | 68.058 | 69. 000 
40 7 34. 750 | 27.851 | 29. 500 75 10 67. 500 | 57.645 | 60. 000 
10 32. 500 | 22.645 | 25. 000 16 63. 000 | 47.231 | 51. 000 
3 39. 750 | 36.793 | 37. 500 4 77. 000 | 73.058 | 74. 000 
42 7 36.750 | 29.851 | 31.500 || 80 10 72. 500 | 62.645 | 65. 000 
10 34. 500 | 24. 645 | 27. 000 16 68. 000 | 52.231 | 56. 000 
3 41.750 | 38.793 | 39. 500 4 82. 000 | 78.058 | 79. 000 
44 7 38.750 | 31.851 | 33. 500 85 12 76. 000 | 64. 174 | 67. 000 
12 35. 000 | 23.174 | 26. 000 18 71. 500 | 53.760 | 58. 000 
3 43.750 | 40. 793 | 41. 500 4 87. 000 | 83. 058 | 84. 000 
46 8 40. 000 | 32.116 | 34. 000 || 90 12 81. 000 | 69. 174 | 72. 000 
12 37. 000 | 25. 174 | 28. 000 18 76. 500 | 58.760 | 63. 000 
3 45.750 | 42.793 | 43.500 4 92. 000 | 88.058 | 89. 000 
48 8 42. 000 | 34.116 | 36. 000 95 12 86. 000 | 74.174 | 77. 000 
12 39. 000 | 27. 174 | 30. 000 18 81. 500 | 63.760 | 68. 000 
3 47.750 | 44.793 | 45.500 4 97. 000 | 93.058 | 94. 000 
50 8 44. 000 | 36.116 | 38.000 | 100 12 91. 000 | 79. 174 | 82. 000 
12 41.000 | 29. 174 | 32. 000 20 85. 000 | 65.289 | 70. 000 
3 49.750 | 46.793 | 47. 500 4 102. 000 | 98. 058 | 99. 000 
52 8 46. 000 | 38.116 | 40. 000 105 12 96. 000 | 84. 174 | 87. 000 
12 43. 000 | 31. 174 | 34. 000 20 90. 000 | 70.289 | 75. 000 
3 52.750 | 49.793 | 50. 500 4 107. 000 | 103. 058 | 104. 000 
59 9 48.250 | 39.380 | 41. 500 110 12 101. 000 | 89. 174 | 92. 000 
14 44. 500 | 30. 703 | 34. 000 20 95. 000 | 75.289 | 80. 000 
























































































































































380 第 5 章 车 削 零 件 结构 要 素 与 结构 工艺 性 
( 续 ) 
公称 直径 d 小 径 公称 直径 d 小 径 
- 一 螺 距 | 中 径 — 螺 距 | 中 径 
| P d, = D, d, D, k NE ee P d, = D, d, D, 
系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系 多 i 
6 110. 500 |104. 587 | 106. 000 6 165. 500 | 159. 587 | 161. 000 
115 14 104. 500 | 90. 703 | 94. 000 170 16 158. 000 | 142. 231 | 146. 000 
22 98. 500 | 76.818 | 82. 000 28 149. 000 | 121. 405 | 128. 000 
6 115. 500 | 109. 587 | 111. 000 8 169. 000 | 161. 116 | 163. 000 
120 14 109. 500 | 95. 703 | 99. 000 175 16 163. 000 | 147. 231 | 151. 000 
22 103. 500 | 81.818 | 87. 000 28 154. 000 | 126. 405 | 133. 000 
6 120. 500 | 114. 587 | 116. 000 8 174. 000 | 166. 116 | 168. 000 
125 14 114. 500 | 100. 703 | 104. 000 || 180 18 166. 500 | 148. 760 | 153. 000 
22 108. 500 | 86.818 | 92. 000 28 159. 000 | 131. 405 | 138. 000 
6 125. 500 | 119. 587 | 121. 000 8 179. 000 | 171. 116 | 173. 000 
130 14 119. 500 | 105. 703 | 109. 000 185 18 171. 500 | 153. 760 | 158. 000 
22 113. 500 | 91.818 | 97. 000 32 161. 000 | 129. 463 | 137. 000 
6 130. 500 | 124. 587 | 126. 000 8 184. 000 | 176. 116 | 178. 000 
135 14 124. 500 | 110. 703 | 114. 000 190 18 176. 500 | 158. 760 | 163. 000 
24 117. 000 | 93. 347 | 99. 000 32 166. 000 | 134. 463 | 142. 000 
6 135. 500 | 129. 587 | 131. 000 8 189. 000 |181. 116 | 183. 000 
140 14 129. 500 | 115. 703 | 119. 000 195 18 181. 500 | 163. 760 | 168. 000 
24 122. 000 | 98. 347 | 104. 000 32 171. 000 | 139. 463 | 147. 000 
6 140. 500 | 134. 587 | 136. 000 8 194. 000 | 186. 116 | 188. 000 
145 14 134. 500 | 120. 703 | 124. 000 || 200 18 186. 500 | 168. 760 | 173. 000 
24 127. 000 | 103. 347 | 109. 000 32 176. 000 | 144. 463 | 152. 000 
6 145. 500 | 139. 587 | 141. 000 8 204. 000 | 196. 116 | 198. 000 
150 16 138. 000 | 122. 231 | 126. 000 210 20 195. 000 | 175. 289 | 180. 000 
24 132. 000 | 108. 347 | 114. 000 36 183. 000 | 147. 521 | 156. 000 
6 150. 500 | 144. 587 | 146. 000 8 214. 000 |206. 116 | 208. 000 
155 16 143. 000 | 127. 231 | 131. 000 || 220 20 205. 000 | 185. 289 | 190. 000 
24 137. 000 | 113. 347 | 119. 000 36 193. 000 | 157. 521 | 166. 000 
6 155. 500 | 149. 587 | 151. 000 8 224. 000 |216. 116 | 218. 000 
160 16 148. 000 | 132. 231 | 136. 000 230 20 215. 000 | 195. 289 | 200. 000 
28 139. 000 | 111. 405 | 118. 000 36 203. 000 | 167. 521 | 176. 000 
6 160. 500 | 154. 587 | 156. 000 8 234. 000 |226. 116 | 228. 000 
165 16 153. 000 | 137. 231 | 141. 000 || 240 22 223. 500 |201. 818 | 207. 000 
28 144. 000 | 116. 405 | 123. 000 36 213. 000 | 177. 521 | 186. 000 




















































































































































































































































































































5.1 车 削 零 件 的 结构 要 素 381 
( 续 ) 
公称 直径 小 径 公称 直径 d 小 径 
IRIE 中 径 螺 距 中 径 
第 一 第 三 第 三 第 一 第 二 第 三 
P d, = D, d, D, P d, = D, d, D, 
系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系列 
12 241. 000 |229. 174 | 232. 000 12 331. 000 |319. 174 | 322. 000 
250 22 233. 500 |211. 818 | 217. 000 3⁄9 44 307. 000 |263. 637 | 274. 000 
40 |220. 000 |180. 579 | 190. 000 
360 12 |351. 000 |339. 174 | 342. 000 
12 |251. 000 |239. 174 | 242. 000 
380 12 |371. 000 |359. 174 | 362. 000 
260 22 |243. 500 |221. 818 | 227. 000 
40 230. 000 |190. 579 | 200. 000 400 12 391. 000 |379. 174 | 382. 000 
12 261. 000 |249. 174 | 252. 000 | 420 18 406. 500 |388. 760 | 393. 000 
270 24 |252. 000 |228. 347 | 234. 000 440 18 1426. 500 |408. 760 | 413. 000 
A0 240: 000 200. 579 210; 000 lagg 18 1446. 500 |428. 760 | 433. 000 
12 i 2717000 |259: 174 262. 000 480 18 1466. 500 |448. 760 | 453. 000 
280 24 |262. 000 |238. 347 | 244. 000 
40 1250. 000 |210: 579 | 220. 000 || 500 18 486. 500 |468. 760 | 473. 000 
有 520 24 1502. 000 |478. 347 | 484. 000 
290 24 |272. 000 |248. 347 | 254. 000 | 540 24 522. 000 |498. 347 | 504. 000 
44 |257. 000 |213. 637 | 224. 000 560 24 |542. 000 |518. 347 | 524. 000 
12 |291. 000 |279. 174 | 282. 000 || 580 24 |562. 000 |538. 347 | 544. 000 
300 24 |282. 000 |258. 347 | 264. 000 
600 24 |582. 000 |558. 347 | 564. 000 
44 267. 000 |223. 637 | 234. 000 
0 | Do 1741065 00 620 24 |602.000|578.347|584.000 
44 287. 000 |243. 637 | 254. 000 640 24 622. 000 |598. 347 | 604. 000 
(3) 锯齿 形 (3° 30°) 螺纹 公差 2) 锯齿 形 (3° 30°) 螺纹 中 径 的 基本 偏差 
1) 锯齿 形 (3° 、30°) 螺 纹 公 差 带 的 位 置 如 ”如 表 5-47 所 示 。 
表 5-46 所 示 。 螺 纹 公 差 带 的 位 置 是 由 基本 偏 表 5-47 锯齿 形 螺纹 中 径 的 基本 偏差 
差 确 定 的 ， 外 螺纹 的 上 偏差 es 及 内 螺纹 的 下 (GB/T 13576. 4 一 2008) 
IÆ EI 为 基本 偏差 。 内 螺纹 大 径 D 和 小 径 D. (单位 : um) 
的 公差 带 位 置 为 H， 其 基本 偏差 为 零 ， 外 螺纹 内 螺纹 D, 外 螺纹 dy 
大 径 d AMZ d, WAARMAN h, HAR 螺 距 
Au pea Ñ H ; > 
差 为 零 。 内 螺纹 中 径 D, 的 公差 带 位 置 为 A， P/mm i - i 
D Z es es 
其 基本 偏差 为 正 值 ;外 螺纹 中 径 d, 的 公差 带 
位 置 为 c， 其 基本 偏差 为 负 值 。 外 、 内 螺纹 的 ji ? 79 n 
a HA = 0 -170 -85 
公差 带 的 位 置 如 表 5-46 所 示 。 3 
; : 4 0 -190 -95 
R546 锯齿 形 (3° 30°) 螺纹 公差 带 的 位 置 
一 5 0 -212 -106 
Ba ` 12] 7 
内 É 纹 外 R 纹 6 0 _236 -118 
公差 带 K4 中 径 | 小 径 大 径 中 径 | 小 径 7 0 -250 -125 
D |D, |D | d dd, d; 8 0 -265 -132 
基本 偏差 0 -280 -140 
Wk HAIHInlae h ° j 
(位 置 ) 10 0 -300 -150 

























































































































































































382 第 5 章 车 削 零 件 结构 要 素 与 结构 工艺 性 
(2) 3) 锯齿 形 (3° 、30°) 内、 外 螺纹 各 直径 的 
内 螺纹 p, 外 螺纹 d, 公差 等 级 如 表 5-48 所 示 。 
螺 距 表 5-48 ”锯齿 形 (3° 、30°) 内、 外 螺纹 
Pymm i ° 各 直径 的 公差 等 级 
El es es 
12 0 -335 -160 径 公差 等 级 
14 0 -355 -180 E 
aui D 
16 0 -375 -190 Wi Me D. 4 
18 0 -400 -200 内 、 外 螺纹 大 径 D、d IT10, IT9 
20 0 -425 -212 
22 0 -450 -224 内 螺纹 中 径 D, 7.8.9 
24 0 -475 -236 EE 
外 螺纹 中 径 d, 7.8.9 
28 0 -500 -250 
32 0 -530 -265 外 螺纹 小 径 d; 7.8.9 
36 0 -560 -280 
40 0 -600 -300 4) 锯齿 形 内 、 外 螺纹 中 径 公 差 、 外 螺纹 
2 Š o 315 小 径 公 差 及 旋 合 长 度 如 表 5-49 所 示 。 
R549 锯齿 形 内 、 外 螺纹 中 径 公 差 ， 外 螺纹 小 径 公 差 及 旋 合 长 度 
(GB/T 13576. 4 一 2008 ) (单位 : um) 
内 螺纹 中 径 公 差 | 外 螺纹 中 径 公 差 | 外 螺纹 小 径 公 差 带 位 置 为 7，， 旋 合 长 度 /mm 
公称 直径 J rE EE 
Pa 螺 距 | WEEN T, | 带 位 置 为 Tu 中 等 旋 合 | 长 旋 合 
mm P . e 
m) ”公差 等 级 公差 等 级 公差 等 级 长 度 N | 长 度 L 
> | =< 7|8|]|9°9 7 8 9 7 8|]9]7]8 9 > < > 
sé |112 2 | 250 [315 |400 | 190 236 300 | 388 445 | 525 [309 |366 |446| 6 |19 19 
一 | 3 |280 |355 |450 | 212 | 265 | 335 | 435 | 501 | 589 | 350 | 416 | 504 | 10 | 28 | 28 
2 |265 |335 | 425 | 200 | 250 | 315 | 400 462 | 544 |321 |383 1465 | 8 | 24 | 24 
3 |300 |375 | 475 | 224 | 280 355 | 450 | 520 | 614 | 365 |435 |529 | 11 | 32 | 32 
11.2 22.4 | 4 |355 |450 |560 | 265 |335 | 425 | 521 | 609 | 690 | 426 | 514 | 595 | 15 | 43 | 43 
5 |375 |475 | 600 | 280 | 355 | 450 | 562 | 656 | 775 | 456 | 550 | 669 | 18 | 53 | 53 
8 |475 |600 |750 |355 | 450 | 560 | 709 | 828 | 965 | 576 | 695 | 832 | 30 | 85 | 85 
3 |335 |425 | 530 | 250 | 315 | 400 | 482 | 564 | 670 | 397 | 479 | 585 | 12 | 36 | 36 
5 |400 |500 |630 | 300 | 375 | 475 | 587 | 681 | 806 |481 |575 7001 21 | 63 | 63 
6 |450 |560 |710 | 335 | 425 | 530 | 655 | 767 | 899 | 537 | 649 |781 | 25 | 75 | 75 
22.4 | 45 | 7 |475 |600 |750 |355 |450 |560 | 694 |813 | 950 | 569 | 688 | 825 | 30 | 85 85 
8 |500 |630 |800 |375 |475 | 600 | 734 | 859 |1015 | 601 | 726 | 882 | 34 | 100 | 100 
10 |530 |670 | 850 |400 | 500 | 630 | 800 | 925 [1087| 650 | 775 | 937 | 42 |125| 125 
12 |560 |710 |900 |425 | 530 | 670 | 866 | 998 |1223 | 691 | 823 | 1048| 50 | 150 | 150 
355 | 450 | 560 | 265 | 335 | 425 | 501 589 | 701 |416 | 504 1616| 15 |45| 45 
4 |400 |500 |630 300 |375 475 | 565 | 659 | 784 | 470 | 564 | 689 | 19 | 56 | 56 
8 |530 |670 |850 |400 | 500 | 630 | 765 | 890 |1052 | 632 | 757 | 919 | 38 |118 | 118 
45 | 90 
9 |560 |710 | 900 | 425 | 530 | 670 | 811 943 |1118 | 671 |803 | 978 | 43 |132] 132 
10 |560 |710 |900 |425 | 530 | 670 | 831 | 963 |1138 | 681 |813 | 988 | 50 | 140 | 140 
12 |630 | 800 |1000 475 | 600 | 750 | 929 |10851273 | 754 | 910 | 1098| 60 | 170 | 170 




















































































































5.1 车 削 零 件 的 结构 要 素 383 

( 续 ) 

内 螺纹 中 径 公 差 | 外 螺纹 中 径 公 差 | ”外 螺纹 小 径 公 差 带 位 置 为 Tu 旋 合 长 度 /mm 

公称 直径 l A Dn. s FEDES 

A É | 螺 距 | 带 位 置 为 Th,，， 带 位 置 为 7 N n hasta, | ejes 
mm P M ea 
/im | ”公差 等 级 公差 等 级 公差 等 级 KEN | KÆL 

> < 7|8|9 7 8 9 7 11181917 18 9 > |< > 
14 | 670 | 850 |1060 500 630 | 800 | 970 |1142 |1355 | 805 | 967 1180 67 |200 | 200 

45 | 90 | 16 |710 |900 |1120 | 530 670 | 850 |1038 |1213 |1438 | 853 |1028 1253 75 |236 | 236 
18 |750 | 950 |1180 | 560 | 710 | 900 |1100 |1288 |1525 | 900 |1088 11320| 85 |265 | 265 

425 | 530 | 670 315 | 400 | 500 | 584 | 690 | 815 |489 | 595 | 720 | 24 | 71 71 

500 | 630 | 800 | 375 | 475 | 600 | 705 | 830 | 986 | 587 | 712 | 868 | 36 |106 | 106 

8 |560 |710 |900 425 | 530 | 670 | 796 | 928 |1103 | 663 | 795 | 970 | 45 |132 | 132 

12 |670 |850 |1060 | 500 | 630 | 800 | 960 |1122 |1335 | 785 | 947 |1160| 67 |200 | 200 

14 |710 |900 |1120 | 530 | 670 | 850 |1018 |1193 |1418 | 843 |1018 |1243| 75 |236 | 236 

90 | 180 | 16 |750 |950 |1180 560 710 900 1075 |1263 |1500 | 890 |1078 1315 90 |265 | 265 
18 |800 |1000 |1250 | 600 | 750 | 950 |1150 |1338 |1588 | 950 |1138 11388 | 100 | 300 | 300 

20 |800 |1000 |1250 | 600 750 | 950 |1175 |1363 |1613 | 962 |1150 1400 112 |335 | 335 

22 |850 |1060 |1320 630 | 800 |1000 |1232 |1450 | 1700 |1011 |1224 | 1474| 118 |355 | 355 

24 |900 |1120 |1400 | 670 | 850 11060 |1313 |1538 | 1800 |1074 |1299 |1561 | 132 | 400 | 400 

28 |950 |1180 |1500 710 900 1120 |1388 1625 | 1900 |1138 |1375 |1650 | 150 | 450 | 450 

8 |600 |750 |950 | 450 | 560 710 | 828 | 965 |1153 | 695 | 832 |1020| 50 |150 | 150 

12 |710 |900 |1120 530 | 670 | 850 | 998 |1173 |1398 | 823 | 998 1223 75 |224 | 224 

18 |850 |10601320 | 630 | 800 1000 |1187 |1400 |1650 | 987 |1200 |1450 | 112 |335 | 335 

20 |900 |1120 |1400 | 670 | 850 11060 |1263 |1488 | 1750 |1050 | 1275 1537 125 | 375 | 375 

igo | ass | 22 |900 |1120 [1400 670 850 1060 1288 (1513 |1775 1062 1287 1549 140 | 425 | 425 
24 |950 |1180 |1500 710 | 900 1120 |1363 |1600 |1875 |1124 |1361 |1636 | 150 | 450 | 450 

32 |1060 |1320 |1700 800 |1000 1250 |1530 |1780 |2092 |1265 |1515 |1827 | 200 | 600 | 600 

36 |1120 |1400 |1800 | 850 |1060 1320 |1623 |1885 |2210 |1343 |1605 |1930 | 224 | 670 | 670 

40 [|1120 |1400 |1800 | 850 1060 |1320 |1663 | 1925 |2250 | 1363 |1625 |1950 | 250 | 750 | 750 

44 |1250 |1500 |1900 | 900 1120 1400 |1755 |2030 |2380 | 1440 |1715 2065 280 | 850 | 850 

12 |760 |950 |1200 | 560 | 710 | 900 |1035 |1223 |1460 | 870 |1058 1295 87 |260 | 260 

Ee 18 |900 |1120 |1400 670 | 850 1060 |1238 |1462 | 1725 |1038 |1263 |1525 | 132 | 390 | 390 
24 |950 |1180 |1480 710 | 900 1120 |1363 |1600 |1875 |1124 |1361 |1636 | 174 | 520 | 520 

44 |1290 |1610 |2000 | 950 1220 1520 |1818 |2155 |2530 | 1503 |1840 12215 | 319 | 950 | 950 


























5) 锯齿 形 内 、 外 螺纹 大 径 公 差 如 表 5-50 


所 示 。 


6) 锯齿 形 内 螺纹 小 径 公 差 ( 7, ) 如 表 5-51 


所 示 。 


7) 多 线 锯齿 形 螺 纹 的 





h 径 公差 是 在 单线 





螺纹 中 径 公差 的 基础 上 ， 按 线 数 的 不 同 分 别 乘 
一 系数 而 得 。 多 线 锯齿 形 螺纹 中 径 的 公差 系数 

















如 表 5-52 所 示 
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8) 锯齿 形 螺纹 精度 与 公差 带 的 选用 。 标 





准 中 对 锯齿 形 


级 。 一 般 情况 下 多 选 














螺纹 精度 定 为 中 等 和 粗糙 两 个 等 














P. N Pa 





则 选用 粗粮。 了 


螺纹 公差 带 的 选 


JE 


页 种 旋 


r IN 











(4) 锯齿 





Hh 9808; 


度 (N、L) 的 


用 如 表 5-53 所 示 。 
形 螺纹 的 标记 


不 高 时 
J. ZF 











锯齿 形 螺纹 的 标 
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记 巾 螺纹 特征 代号 (B) 、 公 差 带 代号 和 旋 合 长 ( 续 ) 
度 代号 组 成 ， 其 标记 内 容 及 示例 如 表 5-54 所 IJE P/mm 4 级 公差 
不 。 f 5 450 
表 5.50 ”锯齿 形 内 、 外 螺纹 大 径 公关 。 
( GB/T 13576. 4—2008) i i 
(单位 : um) 8 630 
公称 直径 内 螺纹 大 径 外 螺纹 大 径 9 670 
/mm 公差 To 公差 T. 10 710 
STe (H10) (h9) 12 800 
6 | 10 58 36 14 900 
10 | 18 70 43 u 1009 
18 | 30 84 52 18 1120 
30 | 50 100 62 20 1180 
50 | 80 120 74 22 1250 
80 | 120 140 87 2 1320 
120 | 180 160 100 1500 
180 | 250 185 115 32 1600 
250 | 315 210 130 36 1800 
315 | 400 230 140 40 1300 
400 | 500 250 155 44 2000 
50 | 630 | 280 175 表 5.52 多 线 锯齿 形 螺纹 中 径 的 公差 系数 
630 | 800 320 200 有 n — 
R551 锯齿 形 内 螺纹 小 径 公差 ( 7, ) 系数 | 1.12 | 1.25 1.4 1.6 
GB/T 13576. 4 一 2008 ERES 
( ) 表 5-53 锯齿 形 螺纹 公差 带 的 选用 
(单位 : um) 
内 螺纹 外 螺纹 
螺 距 P/mm 4 级 公差 精度 
N L N L 
2 236 
5 ma 中 等 | 7H 8H Te 8e 
4 375 粗糙 8H 9H 8c 9c 
表 5-54 锯齿 形 螺纹 的 标记 内 容 及 示例 
BE | 特征 | 公称 中 径 公差 | 旋 合 长 本 
| | GE sm | ge | 旋 向 Ee Saa 标记 示例 
Ba | 代号 径 i 带 代号 | ERS 
右 N 
内 螺纹 32 12 6 _ 7H i B32 x12(P6)-7H 
š (不 标 ) (不 标 ) 
B 
£ 内 螺纹 | 8H 
RECHI 52 8 8 T L B52 x 8-8H/8e-L 
(不 标 ) | 外 螺纹 | 8e 




















注 : 1. 单线 螺纹 的 导 程 与 螺 距 相同 ， 只 标 一 个 。 


2. 右 旋 不 标 ， 左 旋 标 以 “LH”。 
3. 中 等 旋 合 长 度 N 不 标 。 
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列 公式 计算 
5.1.8 寸 制 惠氏 螺纹 Meksit 
(1) 寸 制 惠氏 螺纹 的 设计 牙 型 与 标准 系列 D, =d, = D- 1. 
才 制 惠氏 螺纹 的 设计 牙 型 与 标准 系列 如 表 5- (3) 标准 系列 十 制 惠氏 
55 所 示 。 级 ) 的 公差 和 极限 尺寸 ” 寸 i 


640327P 
280654P 
螺纹 ( 粗 牙 、 





h 等 











BHH 8 2. Y 


P 等 


(2) 惠氏 粗 牙 螺纹 和 细 牙 螺纹 的 基本 尺寸 ”级 外 螺纹 的 公差 和 极限 尺寸 如 表 5-57 所 示 ， 




















56 所 示 。 特 殊 系 列 惠氏 螺纹 基本 尺寸 , 按 下 WK 5-58 所 示 。 
表 5-55 ”十 制 惠氏 螺纹 的 设计 牙 型 与 标准 系列 


























H=0.960491P h =0. 640327P £ =0.160082P r=0.137329P 


惠氏 粗 牙 螺 纹 和 细 牙 螺纹 的 基本 尺寸 如 表 5- ” 寸 制 惠氏 粗 牙 中 等 级 内 螺纹 的 公差 和 极限 尺寸 









































































































































才 制 惠氏 螺纹 的 标准 系列 
公称 直径 牙 数 公称 直径 牙 数 
/in 粗 牙 (B. S. W. ) 细 牙 (B. S. F. ) /in 粗 牙 (E. S. W. ) 细 牙 (B. S.F.) 
1⁄8 (40) x 11⁄4 6 F 
3/16 24 (32) 13% a (8) 
7732 = (28) 13 P w 
1⁄4 20 26 > Pass 7 
9/32 = (26) 2 P 5 
5⁄16 18 22 F r 
3⁄8 16 20 a E : 
7/16 14 18 
3 WI 5 
1⁄2 12 16 
3⁄4 (3.25) 5 
9/16 (12) 16 
3 3.25 4.5 
5/8 11 14 2 
32 3 4.5 
11/16 (11) (14) £ (3) 
3⁄4 10 12 4 3 4.5 
7/8 9 11 434 = 4 
1 8 10 435 2.875 _ 
13% 7 9 5 2.75 = 
114 7 9 51⁄4 2.625 = 
13% — (8) 6 2.5 — 




















注 : 优先 选用 不 带 括号 的 牙 数 。1lin =25. 4mm, 
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表 5-56 ” 寸 制 惠 氏 粗 牙 和 细 牙 螺纹 的 基本 尺寸 (单位 : in) 
(1) 惠氏 粗 牙 螺纹 (B. S. W. ) 的 基本 尺寸 

公称 直径 牙 数 螺 距 牙 高 大 径 中 径 小 径 
1/8 40 0. 02500 0. 0160 0. 1250 0. 1090 0. 0930 
3/16 24 0. 04167 0. 0267 0. 1875 0. 1608 0. 1341 
1/4 20 0. 05000 0. 0320 0. 2500 0. 2180 0. 1860 
5/16 18 0. 05556 0. 0356 0. 3125 0. 2769 0. 2413 
3⁄8 16 0. 06250 0. 0400 0. 3750 0. 3350 0. 2950 
7/16 14 0. 07143 0. 0457 0. 4375 0. 3918 0. 3461 
1⁄2 12 0.08333 0. 0534 0. 5000 0. 4466 0. 3932 
9716 12 0. 08333 0. 0534 0. 5625 0. 5091 0. 4557 
5/8 11 0. 09091 0. 0582 0. 6250 0. 5668 0. 5086 
11/16 11 0. 09091 0. 0582 0. 6875 0. 6293 0. 5711 
3/4 10 0. 10000 0. 0640 0. 7500 0. 6860 0. 6220 
7/8 9 0.11111 0. 0711 0. 8750 0. 8039 0. 7328 
1 8 0. 12500 0. 0800 1. 0000 0. 9200 0. 8400 
11⁄4 7 0. 14286 0.0915 1. 1250 1. 0335 0. 9420 
14 7 0. 14286 0. 0915 1. 2500 1. 1585 1. 0670 
11⁄4 6 0.16667 0. 1067 1. 5000 1. 3933 1. 2866 
134 5 0. 20000 0. 1281 1. 7500 1. 6219 1. 4938 
2 4.5 0. 22222 0. 1423 2. 0000 1. 8577 1.7154 
21⁄4 4 0. 25000 0.1601 2.2500 2. 0899 1. 9298 
21⁄4 0.25000 0.1601 2. 5000 2. 3399 2. 1798 
234 3.5 0. 28571 0. 1830 2. 7500 2. 5670 2. 3840 
3 3.5 0. 28571 0. 1830 3. 0000 2. 8170 2. 6340 
31⁄4 3.25 0.30769 0. 1970 3.2500 3. 0530 2. 8560 
31⁄4 3.25 0.30769 0. 1970 3. 5000 3. 3030 3. 1060 
334 3 0. 33333 0. 2134 3. 7500 3. 5366 3. 3232 
4 3 0. 33333 0. 2134 4. 0000 3. 7866 3. 5732 
435 2. 875 0. 34783 0. 2227 4. 5000 4. 2773 4. 0546 
5 2.75 0. 36364 0. 2328 5. 0000 4. 7672 4. 5344 
51 2.625 0.38095 0. 2439 5. 5000 5.2561 5.0122 
6 2.5 0.40000 0.2561 6. 0000 5. 7439 5.4878 

(2) 惠氏 细 牙 螺纹 (B. S. F. ) 的 基本 尺寸 

公称 直径 牙 数 RIE 牙 高 大 径 中 径 小 径 
3/16 32 0. 03125 0. 0200 0. 1875 0. 1675 0. 1475 
7/32 28 0. 03571 0. 0229 0. 2188 0. 1959 0. 1730 
1/4 26 0. 03846 0. 0246 0. 2500 0. 2254 0. 2008 
9/32 26 0. 03846 0. 0246 0. 2812 0. 2566 0. 2320 
5/16 22, 0.04545 0.0291 0.3125 0. 2834 0.2543 
3⁄8 20 0. 05000 0. 0320 0. 3750 0. 3430 0.3110 
7/16 18 0.05556 0. 0356 0.4375 0. 4019 0.3663 
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( 续 ) 
(2) 惠氏 细 牙 螺纹 ( B. S. F. ) 的 基本 尺寸 

公称 直径 牙 数 IRIE 牙 高 大 径 中 径 小 径 

1⁄2 16 0.06250 0. 0400 0. 5000 0. 4600 0. 4200 

9/16 16 0. 06250 0. 0400 0. 5625 0. 5225 0. 4825 

5/8 14 0. 07143 0. 0457 0. 6250 0. 5793 0. 5336 

11/16 14 0. 07143 0. 0457 0. 6875 0. 6418 0. 5961 

3⁄4 12 0.08333 0. 0534 0.7500 0. 6966 0.6432 

7/8 11 0.09091 0. 0582 0.8750 0. 8168 0.7586 

1 10 0. 10000 0. 0640 1. 0000 0. 9360 0. 8720 

1% 9 0.11111 0. 0711 1. 1250 1. 0539 0. 9828 

134 9 0. 11111 0. 0711 1. 2500 1. 1789 1. 1078 

13% 8 0. 12500 0. 0800 1. 3750 1. 2950 1. 2150 

134 8 0. 12500 0. 0800 1. 5000 1. 4200 1. 3400 

153 8 0. 12500 0. 0800 1. 6250 1. 5450 1. 4650 

134 7 0. 14286 0. 0915 1. 7500 1. 6585 1. 5670 

2 7 0. 14286 0. 0915 2. 0000 1. 9085 1. 8170 

234 6 0. 16667 0. 1067 2. 2500 2. 1433 2. 0366 

235 6 0. 16667 0. 1067 2. 5000 2. 3933 2. 2866 

234 6 0. 16667 0. 1067 2. 7500 2. 6433 2. 5366 

3 5 0. 20000 0. 1281 3. 0000 2. 8719 2. 7438 

31⁄4 5 0. 20000 0.1281 3. 2500 3. 1219 2. 9938 

注 : lin =25. 4mm。 
表 5-57 寸 制 惠氏 粗 牙 、 中 等 级 外 螺纹 的 公差 和 极限 尺寸 (F: in) 
(1) 公称 直径 <3/4in 
大 径 中 径 小 径 
公称 

HB 牙 数 不 镀 或 镀 前 镀 后 不 镀 或 镀 前 BEJ 不 镀 或 镀 前 镀 后 
max 公差 min max max 公差 min max max 公差 min max 
1/8 | 40 |0.1238 |0. 0045 |0. 1193 0. 1250 |0. 1078 |0. 0029 0. 1049 0. 1090 |0. 0918 |0. 0061 |0. 0857 0. 0930 
3/16 | 24 |0. 1863 |0. 0055 0. 1808 |0. 1875 |0. 1596 |0. 0035 |0. 1561 | 0. 1608 |0. 1329 |0. 0076 |0. 1253 0. 1341 
1⁄4 | 20 [0.2488 |0. 0061 |0. 2427 |0. 2500 |0. 2168 |0. 0039 0. 2129 |0. 2180 |0. 1848 |0. 0084 |0. 1764 0. 1860 
5/16 | 18 |0. 3112 |0. 0066 |0. 3046 |0. 3125 |0. 2756 |0. 0042 |0. 2714 |0. 2769 |0. 2400 |0. 0089 0. 2311 |0. 2413 
3/8 | 16 [0.3736 |0. 0070 |0. 3666 0. 3750 |0. 3336 |0. 0045 0. 3291 |0. 3350 |0. 2936 0. 0095 |0. 2841 |0. 2950 
7/16 | 14 |0. 4360 |0. 0075 |0. 4285 |0. 4375 |0. 3903 |0. 0048 |0. 3855 0. 3918 |0. 3446 |0. 0101 |0. 3345 |0. 3461 
12 | 12 [0.4985 |0. 0081 |0. 4904 |0. 5000 |0. 4451 |0. 0052 |0. 4399 0. 4466 |0. 3917 |0. 0110 |0. 3807 0. 3932 
9/16 | 12 |0. 5609 |0. 0082 0. 5527 |0. 5625 |0. 5075 |0. 0053 |0. 5022 |0. 5091 0. 4541 |0. 0111 |0. 4430 0. 4557 
5⁄8 | 11 [0.6233 |0. 0086 |0. 6147 0. 6250 |0. 5651 |0. 0056 |0. 5595 0. 5668 |0. 5069 |0. 0116 |0. 4953 0. 5086 
11⁄/16| 11 [0.6858 |0. 0088 |0. 6770 |0. 6875 |0. 6276 |0. 0058 |0. 6218 |0. 6293 |0. 5694 |0. 0118 |0. 5576 (0. 5711 
3/4 | 10 [0.7482 |0. 0092 |0. 7390 0. 7500 |0. 6842 |0. 0060 0. 6782 |0. 6860 |0. 6202 0. 0123 0. 6079 0. 6220 
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( 续 ) 
(2) 公 称 直径 >3/4in 
公称 | _ 大 径 中 径 小 径 
表 径 牙 数 < " t 
HIE max 公差 min max 公差 min max 公差 min 
7/8 9 0.8750 | 0.0097 | 0.8653 | 0.8039 | 0.0064 | 0.7975 | 0.7328 | 0.0131 0.7197 
1 8 1.0000 | 0.0103 | 0.9897 | 0.9200 | 0.0068 | 0.9132 | 0.8400 | 0.0139 0. 8261 
11⁄4 7 1.1250 | 0.0110 | 1.1140 | 1.0335 | 0.0072 | 1.0263 | 0.9420 | 0.0148 0. 9272 
1⁄4 7 1.2500 | 0.0112 | 1.2388 | 1.1585 | 0.0074 | 1.1511 | 1.0670 | 0.0150 1. 0520 
11⁄ 6 1.5000 | 0.0121 | 1.4879 | 1.3933 | 0.0080 | 1.3853 | 1.2866 | 0.0162 1. 2704 
134 5 1.7500 | 0.0131 | 1.7369 | 1.6219 | 0.0086 | 1.6133 | 1.4938 | 0.0175 1. 4763 
2 4.5 | 2.0000 | 0.0138 | 1.9862 | 1.8577 | 0.0091 | 1.8486 | 1.7154 | 0.0185 1. 6969 
2⁄4 2.2500 | 0.0146 | 2.2354 | 2.0899 | 0.0096 | 2.0803 | 1.9298 | 0.0196 1.9102 
235 4 2.5000 | 0.0150 | 2.4850 | 2.3399 | 0.0100 | 2.3299 | 2.1798 | 0.0200 2. 1598 
234 | 3.5 | 2.7500 | 0.0157 | 2.7343 | 2.5670 | 0.0104 | 2.5566 | 2.3840 | 0.0211 2. 3629 
3 3.5 | 3.0000 | 0.0161 | 2.9839 | 2.8170 | 0.0108 | 2.8062 | 2.6340 | 0.0215 2.6125 
334 3.25 | 3.2500 | 0.0167 | 3.2333 | 3.0530 | 0.0111 | 3.0419 | 2.8560 | 0.0222 2. 8338 
33%% |3.25 | 3.5000 | 0.0170 | 3.4830 | 3.3030 | 0.0114 | 3.2916 | 3.1060 | 0.0225 3. 0835 
334 3 3.7500 | 0.0176 | 3.7324 | 3.5366 | 0.0118 | 3.5248 | 3.3232 | 0.0234 3. 2998 
4 3 4.0000 | 0.0178 | 3.9822 | 3.7866 | 0.0121 | 3.7745 | 3.5732 | 0.0236 3. 5496 
41⁄4 |2.875| 4.5000 | 0.0185 | 4.4815 | 4.2773 | 0.0126 | 4.2647 | 4.0546 | 0. 0244 4. 0302 
5 2.75 | 5.0000 | 0.0192 | 4.9808 | 4.7672 | 0.0131 | 4.7541 | 4.5344 | 0.0252 4. 5092 
53% |2.625| 5.5000 | 0.0198 | 5.4802 | 5.2561 | 0.0137 | 5.2424 | 5.0122 | 0.0260 4. 9862 
6 2.5 | 6.0000 | 0.0205 | 5.9795 | 5.7439 | 0.0141 | 5.7298 | 5.4878 | 0.0268 5. 4610 
注 : lin =25. 4mm, 
R558 ” 寸 制 惠氏 粗 牙 、 中 等 级 内 螺纹 的 公差 和 极限 尺寸 (M: in) 
公称 K 中 径 小 径 
牙 数 
直径 min max 公差 min max 公差 min 
1⁄8 40 0. 1250 0.1119 0. 0029 0. 1090 0. 1020 0. 0090 0. 0930 
3⁄16 24 0.1875 0. 1643 0. 0035 0. 1608 0. 1474 0. 0133 0. 1341 
1⁄4 20 0. 2500 0.2219 0. 0039 0.2180 0. 2030 0. 0170 0. 11860 
5/16 18 0. 3125 0.2811 0. 0042 0. 2769 0. 2594 0. 0181 0. 2413 
3⁄8 16 0.3750 0.3395 0. 0045 0. 3350 0.3145 0.0195 0. 2950 
7/16 14 0. 4375 0. 3966 0. 0048 0. 3918 0. 3674 0. 0213 0. 3461 
1⁄2 12 0. 5000 0.4518 0. 0052 0. 4466 0. 4169 0. 02317 0. 3932 
9/16 12 0. 5625 0. 5144 0. 0053 0. 5091 0. 4794 0. 0237 0. 4557 
5/8 11 0. 6250 0. 5724 0. 0056 0. 5668 0. 5338 0. 0252 0. 5086 
11/16 11 0. 6875 0. 6351 0. 0058 0. 6293 0. 5963 0. 0252 0. 5711 
3⁄4 10 0. 7500 0. 6920 0. 0060 0. 6860 0. 6490 0. 0270 0. 6220 
7/8 9 0. 8750 0.8103 0. 0064 0. 8039 0. 7620 0. 0292 0. 7328 
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( 续 ) 
公称 大 径 中 径 小 径 
直径 min max 公差 min max 公差 min 
1 8 1.0000 | 0.9268 | 0.0068 | 0.9200 | 0.8720 | 0.0320 0. 8400 
1% 7 1.1250 | 1.0407 | 0.0072 | 1.0335 | 0.9776 | 0.0356 0. 9420 
134 7 1.2500 | 1.1659 | 0.0074 | 1.1585 | 1.1026 | 0.0356 1. 0670 
11⁄ 6 1.5000 | 1.4013 | 0.0080 | 1.3933 | 1.3269 | 0.0403 1. 2866 
134 5 1.7500 | 1.6305 | 0.0086 | 1.6219 | 1.5408 | 0.0470 1. 4938 
2 4.5 2.0000 | 1.8668 | 0.0091 1.8577 | 1.7668 | 0.0514 1.7154 
234 4 2.2500 | 2.0995 | 0.0096 | 2.0899 | 1.9868 | 0.0570 1. 9298 
235 4 2.5000 | 2.3499 | 0.0100 | 2.3399 | 2.2368 | 0.0570 2. 1798 
234 3.5 2.7500 | 2.5774 | 0.0104 | 2.5670 | 2.4481 | 0.0641 2. 3840 
3 3.5 3.0000 | 2.8278 | 0.0108 | 2.8170 | 2.6981 | 0.0641 2. 6340 
31⁄4 3.25 3.2500 | 3.0641 | 0.0111 | 3.0530 | 2.9245 | 0.0685 2. 8560 
33 3.25 3.5000 | 3.3144 | 0.0114 | 3.3030 | 3.1745 | 0.0685 3. 1060 
33⁄4 3 3.7500 | 3.5484 | 0.0118 | 3.5366 | 3.3969 | 0.0737 3. 3232 
4 3 4.0000 | 3.7987 | 0.0121 | 3.7866 | 3.6469 | 0.0737 3. 5732 
435 2.875 4.5000 | 4.2899 | 0.0126 | 4.2773 | 4.1312 | 0.0766 4. 0546 
5 2. 75 5.0000 | 4.7803 | 0.0131 | 4.7672 | 4.6141 | 0.0797 4. 5344 
51⁄ 2.625 5.5000 | 5.2698 | 0.0137 | 5.2561 | 5.0954 | 0.0832 5.0122 
6 25 6.0000 | 5.7580 | 0.0141 | 5.7439 | 5.5748 | 0.0870 5. 4878 
注 : lin =25. 4mm, 
5.1.9 普通 螺纹 的 收尾 、 BE, 退 刀 (2) — 肩 距 、 退 刀 柑 和 
槽 和 倒 角 尺寸 人 | i 
(3) 普通 螺纹 的 内 、 外 螺纹 余 留 长 度 、 钻 
(1) 善 通 外 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刃 槽 和 孔 余 留 深度 和 螺栓 突出 螺母 的 末端 长 度 ( 见 表 
倒 角 尺寸 ( 见 表 5-59) 5-61) 


表 5-59 普通 外 螺纹 收尾 、 肩 距 、 退 刀 模 和 倒 角 尺寸 (GB/T 3 一 1997) 
(单位 : mm) 
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( 续 ) 
螺纹 收尾 x HE a 
HFR ia 
= max max 
BE, ，，， 倒 角 
纹 外 径 
82 B81 c 
z — | 短 的 | 一 般 | 长 的 | 短 的 ' ü d, 
max mın a 
0.2 = 0.5 0.25 0.6 0. 8 0. 4 
0.2 
0.25 | 1, 1.2 0.6 0.3 0.75 1 0.5 0.75 0. 4 0.12 |d-0.4 
0.3 1.4 0.75 0. 4 0.9 122 0.6 0.9 0.6 d-0.5 
0. 16 0.3 
0.35 | 1.6, 1.8 0.9 0. 45 1.05 1.4 0.7 1.05 d-0.6 
0.6 
0. 4 2 1 0.5 1.2 1.6 0.8 1.2 d-0.7 
0.4 
0.45 | 2.2, 2.5 1.1 0.6 1.35 1.8 0.9 1.35 0.7 0.2 d-0.7 
0.5 3 1.25 0.7 1.5 2 1 1.5 0. 8 d-0.8 
0.5 
0.6 3.5 1.5 0.75 1.8 2.4 1.2 1.8 0.9 d-1 
0.7 4 1.75 0.9 2.1 2.8 1.4 2.1 1.1 d-1.1 
0. 4 0.6 
0.75 4.5 1.9 1 2.25 3 1.5 2.25 1.2 d=1.2 
0.8 5 2 1 24 3. 2. 1.6 2.4 1.3 d-1.3 | 0.8 
1 6, 7 2.5 1.25 3 4 2 3 1.6 d-1.6 1 
0.6 
1:25 8 3.2 1.6 4 3 2.5 3.75 2 d-2 1.2 
1.5 10 3.8 1.9 4.5 6 3 4.5 25 0. 8 d=2.3 1:5 
1:75 12 4.3 2, 2 S. 3 7 3: 5 5. 25 3 1 d-2.6 
2 
2 14, 16 5 2.5 6 8 4 6 3.4 1 d-3 
2.5 |18, 20, 22| 6.3 3.2 Ts 10 3 T5 4.4 1.2 d-3.6 
25 
3 24, 27 7.5 3.8 9 12 6 9 5.2 d-4.4 
1.6 
3.5 30, 33 9 4.5 10.5 14 7 10.5 6.2 d-5 
3 
4 36, 39 10 5 12 16 8 12 7 2 d=5:7 
4.5 42, 45 11 5:5 13.5 18 9 13.5 8 d -6.4 
2.5 4 
5 48, 52 12.5 6.3 15 20 10 15 9 d-7 
5:5 56, 60 11 7 15.5 22 11 17.5 d-7.7 
11 3.2 5 
6 64, 68 15 TL S 18 24 12 18 d-8.3 









































ËE; 1. 外 螺纹 倒 角 和 退 刀 醒 过 渡 角 一 般 按 45。， 也 可 按 60* 或 30*。 当 螺纹 按 60* 或 30 个 角 时 ， 倒 角 深 度 
立 大 于 或 等 于 牙 型 高 度 。 
2. 肩 距 4 是 螺纹 收尾 x 加 螺纹 空白 的 总 长 。 设 计时 应 优先 考虑 一 般 肩 距 尺 寸 。 短 的 肩 距 只 在 结构 需 
要 时 采用 。 产 品 等 级 为 B 或 C 级 的 螺纹 紧 固件 可 采用 长 肩 距 。 
3. 细 牙 螺纹 按 螺 距 P RA 
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R560 普通 内 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 (GB/T 3 一 1997 ) 































































































(单位 : mm) 
y (1.05~ DD 
<N A 
120 LIN 
+ | A 1 
i. MER 螺纹 收尾 x BEd 退 刀 模 
Ë 纹 大 径 max Ci R A 
R 一 般 短 的 一 般 长 的 一 般 短 的 = “ 
0.2 — 0.8 0.4 1.2 1.6 
0.25 1, 1.2 1 0.5 1.5 2 
0.3 1.4 1.2 0.6 1.8 2.4 
d+0.3 
0.35 1.6, 1.8 1.4 0.7 2: 2, 2.8 
0.4 2 1.6 0.8 P 3.2 
0.45 | 2.2, 2.5 1.8 0.9 28 3.6 
0.5 3 2 1 3 4 2 1 0.2 
0.6 3.5 2.4 1.2 3.2 4.8 2.4 1.2 0.3 
0.7 4 2.8 1.4 3.5 5.6 2.8 1.4 0.4 d+0.3 
0.75 4.5 3 J. 5 3.8 6 3 1.5 0.4 
0.8 5 3.2 1.6 4 6.4 3, 2 1.6 0.4 
1 6, 7 4 2 5 8 4 2 0.5 
1.25 8 ð 2.5 6 10 5 25 0.6 
1.5 10 6 3 7 12 6 3 0.8 
1.75 12 7 3.5 9 14 7 IS 0.9 
2 14, 16 8 4 10 16 8 4 1 
2.5 18, 20, 22 10 5 12 18 10 5 1.2 
3 24, 27 12 6 14 22 12 6 1.5 d+0.5 
3.5 30, 33 14 7 16 24 14 7 1.8 
4 36, 39 16 8 18 26 16 8 2 
4.5 42, 45 18 9 21 29 18 9 2.2 
5 48, 52 20 10 23 32 20 10 2.5 
5: 5 56, 60 22 11 25 35 22 11 2.8 
6 64, 68 24 12 28 38 24 12 3 



































1. 内 螺纹 倒 角 一 般 是 120° 倒 角 ， 也 可 以 是 90° 倒 角 。 端 面倒 角 直 径 为 (1.05 ~1)D。 

2. JATE 4 是 螺纹 收尾 * 加 螺纹 空白 的 总 长 。 

3. 应 优先 采用 一 般 长 度 的 收尾 和 肩 距 ， 短 的 退 刀 槽 只 在 结构 需要 时 采用 ; 产品 等 级 为 B =k C 级 的 螺 
纹 紧 固件 可 采用 长 肩 距 。 

4. 细 牙 螺纹 按 本 表 螺 距 P 选用 
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表 5-61 普通 螺纹 的 内 、 外 螺纹 余 留 长 度 、 钻 孔 余 留 深度 和 
螺栓 突出 螺母 的 末端 长 度 (单位 : mm) 




























































































































































































































































































WE 螺纹 直径 余 留 长 度 末端 wE 螺纹 直径 余 留 长 度 末端 
O 粗 牙 | 细 牙 | 内 螺纹 | 外 螺纹 | 钻 孔 | 长 度 CO 粗 牙 AF | 内 螺纹 | 外 螺纹 | 钻 孔 | KE 
P d L |=| 1 P P d L |iI=L | 1 F 
3 0.5 ~ 45 
0.5 1 2 3 
5 1.5 2 48 4 6 12 
0.7 | 4 4 52 2.5 -~ 
0.75 6 | 15 25 |; 1~2 18 4 
0.8 | 5 2.5 | 20 5 7 15 
22 
8 24 
10 27 
1 2 35 | 6 | 15- 3 6 8 18 | 3-5 
14 36 
2.5 
16 39 
18 42 
1.25| 8 | 12 |25 4 8 45 
10 48 
14 56 
3 6 8 18 
16 60 3 
18 64 
20 72 
1.5 22 |, 3 45 | 9 n. 76 
24 3.5 | 30 7 9 21 
27 36 
30 56 
33 60 
4 64 8 10 | 24 
4~7 
1.75 | 12 35 | 5.5 | 11 68 
14 72 
16 76 
24 45 | 42 9 " | 27 
27 2.5 -~ 5 | 48 10 13 | 30 
2 4 6 12 
30 4 5.5 | 56 11 16 | 33 
64 6~10 
3 6 | 72 12 18 | 36 
39 76 
E. 1. 拧 入 深度 工 由 设计 者 决定 。 
2. 钻 孔 深度 也 =L+ho 
3. 螺 孔 深度 L =L+l，( 不 包括 螺 尾 ) 。 
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二 人 (2) 锥 度 与 锥 角 系 列 (GB/T 157—2001) 

SI 1) 一 般 用 途 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 如 表 5-63 
1. 锥 度 、 锥 角 及 其 公差 所 示 。 

(1) 圆锥 的 术语 及 定义 ”圆锥 的 术语 及 定 2) 特殊 用 途 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 如 表 5-64 
义 如 表 5-62 所 示 。 所 示 。 


表 5-62 圆锥 的 术语 及 定义 (GB/T 157—2001) 













































































母线 ”轴线 
圆锥 表面 a 
a) 圆锥 表面 b) 外 圆锥 
JDA 
af s 
-一 
c) 内 圆锥 d) 圆锥 直径 、 长 度 、 圆 锥 角 
与 轴线 成 一 定 E, [一 端 相 交 于 轴线 的 一 条 直线 段 J2 , FEJ2X 22 jz Bh Zb JE SE JE pÑ 
maa | ， 与 轴线 成 一 定 角 度 ， 且 一 端 相交 于 轴线 的 一 条 直线 段 〈 母 线 ) ， 围 绕 着 该 轴线 旋转 形成 
的 表面 ( 见 图 a) 
































河 | 











由 圆锥 表面 与 一 定 尺 寸 所 限定 的 几何 体 
外 圆锥 是 外 部 表面 为 圆锥 表面 的 几何 体 〈 见 图 b) ， 内 圆锥 是 内 部 表面 为 圆锥 表面 的 几何 
体 ( 见 图 c) 
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圆锥 角 a 在 通过 圆锥 轴线 的 断面 内 ， 两 条 素 线 间 的 夹 角 〈 见 图 d) 

















圆锥 在 重 
1) 最 大 圆锥 直径 D 
2) 最 小 圆锥 直径 d 
3) 给 定 截面 圆锥 直径 d, 





== 








线 断 面 上 的 直径 ( 见 图 d) 。 常 用 的 有 : 
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HHK L 最 大 圆锥 直径 断面 与 最 小 圆锥 直径 断面 之 间 的 轴 向 距离 ( 见 图 d) 






























































两 个 垂直 圆锥 轴线 断面 的 圆锥 直径 差 与 该 两 断面 间 的 轴 向 距离 之 比 
如 : 最 大 圆锥 直径 刀 与 最 小 圆锥 直径 d 之 差 对 圆锥 长 度 了 之 比 
D-d 
《= 
HEREC s Deen 
EBE C 与 圆锥 角 a 的 关系 为 




















a _1: l a & 
C=2tan 7 = 1: 7 cot 7 


锥 度 一 般 用 比例 或 分 式 形式 表示 
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R563 一 般 用 途 圆 锥 的 锥 度 与 锥 角 
基 本 值 推 算 值 
- 应 用 举例 
第 1 系列 第 2 系列 圆锥 角 a HERE C 
累 母 及 螺钉 头 的 内 外 面倒 角 ， 锥 形 
120。 一 1:0.288675 | , 
reran 
径 在 8mm 以 下 的 沉 头 及 半 沉 头 锦 
钉 头 、20mm 以 下 的 沉 头 螺钉 、 杆 上 
90。 一 二 1: 0. 500000 AERA RIAA 、 轴 及 小 轴 的 倒 角 、 
阀 的 锥 度 、 重型 工件 的 中 必 心 孔 、 锥 形 
eean 
径 为 10 ~ 13mm 的 沉 头 及 半 沉 3 
75° — — 1: 0.651613 加 
HETA 
g _ _ OE 径 为 16 ~ 25mm 的 沉 头 及 半 沉 3 
锦 钉 头 、 机 床 顶尖 、 中 心 孔 、 锦 针 
径 为 28 ~37mm 的 沉 头 及 半 沉 头 
45° = er 1: 1. 207107 z 
EEA 3J. 
30° = — 1: 1. 866025 fah HERK, AEk 
1:3 18°55'28. 7” | 18. 924644° — 具有 极限 转 和 矩 的 联 轴 器 的 锥 度 
s 证 _ 受 垂直 于 轴 的 力 的 易 拆 机 件 接合 ， 
I : : 轴 头 锥 形 尾部 ， 锥 形 摩擦 离合 
名 力 及 横向 力 的 锥 形 机 件 接 
1:10 5°43'29. 3” | 5.724810° 一 ， 电 动机 及 其 他 机 械 的 端 部 ， 主 轴 
轴承 的 调节 往 衬 套 
1:12 4°46'18.8” | 4.771888° 一 国定 球 及 滚 子 轴承 用 的 衬 套 
ET saio on | 3 gigis: _ 受 轴 向 力 的 锥 形 机 件 接合 。 活 塞 与 
` I i 其 杆 的 连接 
Tn E ERA ee = 机 床 主轴 的 米 制 锥 度 ， 刀 有 具 尾 柄 ， 
刀 轴 及 米 制 锥 度 铵 刀 
iega 1 _ FE]. Süjh EBE 05 K H T I 
I ` : 类 锥 部 的 刀 杆 
1:50 1°8'45.2” | 1.145877° 一 PE k JJ. EREN 
承受 陡 振 及 静 变 载荷 的 不 须 拆 开 的 
1: 100 0°34'22. 6” | 0.572953° 一 
连接 机 件 
和 giria aaen _ JK BEHRA wh Th 2E ERT AY AS 28 JE JI 
` | ` 的 连接 机 件 ， 锥 形 紧 配 螺 钉 
注 : 优先 选用 第 一 系列 ， 当 不 能 满足 需要 时 ， 选 用 第 二 系列 。 
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表 5-64 特殊 用 途 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 
推 算 值 
基 本 值 说 明 
圆锥 角 a HEE C 

18°30' 一 = 1:3. 070115 

11°54” 一 = 1:4. 797451 SALN 

8°40" i = 1: 6. 598442 

7°40' 一 = 1:7. 462208 

7:24 16°35'39. 4” 16. 594290° 1:3.428571 机 床 主轴 ， 工 具 配 合 

1:9 6°21'34. 8” 6. 359660。 一 电池 接头 
1: 16. 666 3°26'12. 2” 3.436716° — 医疗 设备 
1: 12. 262 4°40'11. 6” 4. 669884° — HERE No.2 
1: 12. 972 4°24'53. 1” 4. 414746° — No. 1 
1:15. 748 3°38'13. 4" 3. 637060° — No. 33 
1: 18. 779 3°31. 0” 3. 050200° — No. 3 
1: 19. 264 2°58'24. 8” 2. 973556° 一 No. 6 
1: 20. 288 2°49'24. 7" 2. 823537° — 贾 各 锥 度 No.0 
1: 19. 002 3°0'52. 4” 3. 014543。 一 莫 氏 锥 度 No.5 
1: 19. 180 2°59'11. 7” 2. 986582° 一 No. 6 
1:19. 212 2°58'53. 8” 2.981618° 一 No.0 
1: 19. 254 2°58'30. 6” 2.975179° 一 No.4 
1: 19. 922 2°52'31. 5” 2. 875406° 一 No. 3 
1: 20. 020 2°51'41. 0” 2. 861377° — No. 2 
1:20. 047 2°51'26. 7” 2. 857417° — No. 1 
(3) 圆锥 公差 (GB/T 11334—2005 ) 至 1:500 、 圆 锥 长 度 从 6 ~ 630mm 的 光滑 圆锥 。 
GB/T 11334 一 2005 中 规定 了 圆锥 公差 的 项 目 、 1) 圆锥 直径 公差 所 能 限制 的 最 大 圆锥 角 








给 定 了 方法 和 公差 数值 ， 适 用 于 锥 度 C 从 1:3 误差 如 表 5-65 所 示 。 
表 5-65 ”圆锥 直径 公差 所 能 限制 的 最 大 圆锥 角 误 差 


到 锥 直径 /mm 



























































bi E 
MEN >3 >6 | >10 | >18 | >30 | >50 | >80 | >120 | >180 | >250 | >315 > 400 
径 公 差 | <3 
~6 | ~10 | ~18 | ~30 | ~50 | ~80 | ~120 | ~180 | ~250 | ~315| ~400| ~500 
等 级 
AQ Z urad 
IT01 3 4 4 5 6 6 8 10 12 20 25 30 40 
TTO 5 6 6 8 10 10 12 15 20 30 40 50 60 
IT1 8 10 10 12 15 15 20 25 35 45 60 70 80 
IT2 12 15 15 20 25 25 30 40 50 70 80 90 100 
IT3 20 25 25 30 40 40 50 60 80 100 120 | 130 150 
IT4 30 40 40 50 60 70 80 100 | 120 | 140 160 | 180 200 
IT5 40 50 60 80 90 110 130 | 150 | 180 | 200 | 230 | 250 270 
IT6 60 80 90 110 | 130 | 160 190 | 220 | 250 | 290 | 320 | 360 400 
IT7 100 | 120 150 | 180 | 210 | 250 | 300 | 350 | 400 | 460 | 520 | 570 630 
IT8 140 | 180 | 220 | 270 | 330 | 390 | 460 | 540 | 630 | 720 | 810 | 890 970 
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( 续 ) 
到 锥 直径 /mm 

圆锥 直 
, >3 >6 | >10 | >18 | >30 | >50 | >80 | >120 | >180 | >250 | >315 > 400 
径 公 关 | s3 

~6 | ~10 | ~18 | ~30 | ~50 | ~80 | ~120 | ~180 | ~250 | ~315 | ~400 | ~500 
等 级 

AQ Z urad 
IT9 250 | 300 | 360 | 430 | 520 | 620 | 740 | 870 | 1000 | 1150 | 1300 | 1400 1550 
IT10 400 | 480 | 580 | 700 | 840 | 1000 | 1200 | 1400 | 1600 | 1850 | 2100 | 2300 2500 
IT11 600 | 750 | 900 | 1000 | 1300 | 1600 | 1900 | 2200 | 2500 | 2900 | 3200 | 3600 4000 
IT12 | 1000 | 1200 | 1500 | 1800 | 2100 | 2500 | 3000 | 3500 | 4000 | 4600 | 5200 | 5700 6300 
IT13 | 1400 | 1800 | 2200 | 2700 | 3300 | 3900 | 4600 | 5400 | 6300 | 7200 | 8100 | 8900 9700 
IT14 |2500 | 3000 | 3600 | 4300 | 5200 | 6200 | 7400 | 8700 |10000 | 11500 | 13000 | 14000 | 15500 
IT15 | 4000 | 4800 | 5800 | 7000 | 8400 | 10000 | 12000 | 14000 | 16000 | 18500 | 21000 | 23000 | 25000 
IT16 | 6000 | 7500 | 9000 |11000 | 13000 | 16000 | 19000 | 22000 | 25000 | 29000 | 32000 | 36000 | 40000 
IT17 |10000 | 12000 | 15000 | 18000 | 21000 | 25000 | 30000 | 35000 | 40000 | 46000 | 52000 | 57000 | 63000 
IT18 |14000 | 18000 | 22000 | 27000 | 33000 | 39000 | 46000 | 54000 | 63000 | 72000 | 81000 | 89000 | 97000 
注 : 圆锥 长 度 不 等 于 100mm 时 ， 需 将 表 中 的 数值 乘 以 1007, 工 的 单位 为 mm。 
2) 圆锥 角 公 差 。 圆 锥 角 公差 AT 共 分 12 @ AT,: 以 长 度 单位 pm 表示 。 





个 公差 等 级 〈 见 表 5-66) ， 圆 锥 角 公差 可 用 以 
下 两 种 方式 表示 : 


D AT: 以 角度 和 





和 位 prad 或 用 (°). 


AT, 和 AT, 的 关系 式 为 
AT, =AT. L x10 2 
式 中 AT, 单位 为 um; AT, 单位 为 urad; L 















































C) C) 表示 ; 单位 为 mm, 
表 5-66 ”圆锥 角 公 差 数 值 
EXA 同 锥 角 公 差 等 多 
锥 长 度 AT1 AT2 AT3 
L/mm AT, AT AT AT AT AT, 
大 于 | 至 | prad | (") pm prad | (") pm prad | (") pm 
6 | 10 | 50 10 >0.3~0.5 | 80 16 >0.5~0.8 | 125 | 26 >0.8~1.3 
10 | 16 | 40 8 >0.4~0.6 | 63 13 >0.6~1.0 | 100 | 21 >1.0~1.6 
16 | 25 315 | 6 >0.5~0.8 | 50 10 >0.8~1.3 | 80 16 >1.3~2.0 
25 | 40 | 25 5 >0.6~1.0 | 40 8 >1.0~1.6 | 63 13 >1.6~2.5 
40 | 63 | 20 4 >0.8~1.3 |315 | 6 >1.3~2.0 | 50 10 >2.0~3.2 
6 | 100 | 16 3 >1.0~1.6 | 25 5 >1.6~2.5 | 40 8 >2.5~4.0 
100 | 160 | 12.5 | 25 | >1.3~2.0 | 20 4 >2.0~3.2 |35| 6 >3.2~5.0 
160 | 250 | 10 2 >1.6~2.5 | 16 3 >2.5~4.0 | 25 5 >4.0~6.3 
250 | 400 | 8 1.5 | >2.0-3.2 | 12.5 | 25 | >3.2~5.0 | 20 4 >5.0~8.0 
400 | 630 | 6.3 1 >2.5~4.0 | 10 2 >4.0~6.3 | 16 3 >6.3~10.0 




















































































































































































































E; lurad 等 习 














F 半径 为 Im， 弧 长 为 1um 所 对 应 的 
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( 续 ) 
锥 角 公 差 等 级 
vaj 
度 AT4 AT5 AT6 
L/mm AT, AT i ATp AT, AT, 
至 | prad | (") um (') (0) um prad (C) () pm 
10 | 200 | 4 >1.3 ~2.0 1'05” | >2.0~3.2 | 500 | 143”| >3.2~5.0 
16 | 160 | 33 >1.6~2.5 52” | >2.5~4.0 | 400 | 122" | >4.0~6.3 
25 | 125 | 26 >2.0~3.2 41” | >3.2~5.0 | 315 | 1'05”| >5.0~8.0 
40 | 100 | 21 >2.5~4.0 33” | >4.0~6.3 | 250 | 52 | >6.3~10.0 
63 | 80 16 >3.2~5.0 26” | >5.0~8.0 | 200 | 41” | >8.0~12.5 
100 | 63 13 >4.0~6.3 21” | >6.3~10.0 | 160 | 33” | >10.0~16.0 
160 | 50 10 >5.0~8.0 16” | >8.0~12.5 | 125 | 26" | >12.5~20.0 
250 | 40 8 >6.3 ~10.0 13” | >10.0~16.0 | 100 | 21” | >16.0~25.0 
400 31.5 | 6 >8.0~12.5 10” | >12.5~20.0 | 80 | 16” | >20.0~32.0 
630 | 25 5 | >10.0~16.0 8” | >16.0~25.0 | 63 13” | >25.0~40.0 
圆锥 角 公差 等 级 
锥 长 度 AT7 AT8 AT9 
L/mm AT, AT a AT, AT, AT, 
至 | mad (') () um ORG um prad (C) (| pm 
10 | 800 |245" | >5.0~8.0 4'18” | >8.0~12.5 | 2000 | 6'52” | >12.5~20 
16 | 630 |210" | >6.3~10.0 3'26" | >10.0~16.0 | 1600 | 5'30” | >16~25 
25 | 500 |143" | >8.0~12.5 2'45" | >12.5~20.0 | 1250 | 4'18" | >20~32 
40 | 400 |122" | >10.0~16.0 2'10” | >16.0~20.5 | 1000 | 3'26" | >25 ~40 
63 | 315 | 105” | >12.5~20.0 143” | >20.0~32.0 | 800 | 2'45” | >32~50 
100 | 250 | 52” | >16.0~25.0 1'22” | >25.0 ~40.0 | 630 | 2'10” | >40~63 
160 | 200 | 41” | >20.0~32.0 1'05” | >32.0~50.0 | 500 |143” | >50~80 
250 | 160 | 33” | >25.0~40.0 52” | >40.0~63.0 | 400 | 1'22” | >63 ~100 
400 | 125 | 26” | >32.0~50.0 41" | >50.0~80.0 | 315 |105” | >80~125 
630 | 100 | 21” | >40.0~63.0 33” | >63.0~100.0| 250 | 52” | >100~160 
aa EAE 
锥 长 度 AT10 ATI11 AT12 
L/mm AT, ATp ' AT AT, AT, 
至 | mad (') () um C) () um prad (C) O| pm 
10 | 3150 |10'49"| >20~32 17710” >32~50 | 8000 |27'28"| >50~80 
16 | 2500 | 8'35" | >25~40 13'44"| >40~63 | 6300 2138” >63 ~100 
25 | 2000 | 6'52" | >32~50 10'49”| >50~80 | 5000 17710” >80 ~125 
40 | 1600 | 5'30” | >40-63 8'35" | >63~100 | 4000 |13'44”| >100~160 
63 | 1250 | 4'18" | >50~80 6'52" | >80~125 | 3150 | 10'49"| >125 ~200 
100 | 1000 | 3'26” | >63~100 5'30” | >100~160 | 2500 | 835” | >160 ~250 
160 | 800 | 2'45" | >80~125 4'18” | >125 ~200 | 2000 | 6'52” | >200 ~320 
250 | 630 | 2'10” | >100~160 3'26" | >160 ~250 | 1600 | 5'30” | >250 ~400 
400 | 500 | 1'43" | >125 ~200 2'45" | >200 ~320 | 1250 | 4'18” | >320 ~500 
630 | 400 | 1'22” | >160~250 2'10” | >250~400 | 1000 | 3'26" | >400~630 


o 5Sprad=1” (FF), ，300hrad=1' (分 ) 。 
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2. 机 床 和 工具 柄 用 自 夹 圆锥 2) 图 5-5 为 带 螺 纹 孔 的 内 圆锥 和 外 圆锥 。 

(1) 机 床 和 工具 柄 用 自 夹 圆锥 的 型 式 (2) 机 床 和 工具 柄 用 自 夹 圆锥 斥 十 
(GB/T 1443—1996) 1) 莫 氏 圆锥 尺寸 如 表 5-67 所 示 。 

1) 图 5-4 为 带 扁 尾 的 内 圆 和 外 圆锥 。 2) 米 制 圆锥 尺寸 如 表 5-68 所 示 。 






























































三 |015(O| B @ 三 [0.08@W| 4 3 
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E 5-5 带 螺纹 孔 的 内 圆锥 和 外 圆锥 
表 5-67 ARAR 
































莫 氏 圆锥 号 0 1 2 3 4 5 6 
JE 1:19.212 | 1:20.047 | 1:20.020 | 1:19.902 | 1:19.254 | 1:19.002 | 1:19.180 
i =0.05205 | =0.04988 | =0.04995 | =0.05020 | =0.05194 | =0.05263 | =0. 05214 
2°58' 2°51! 251 2°52! 2°58” 3°0' 3°3' 
Eda 53.8255” | 26.9183” | 40.7960” | 31.4463" | 30.4217” | 52.3856” | 1.2070" 
D 9.045 12.065 17.780 23.825 31.267 44. 399 63.348 
a 3 3.5 5 5 6.5 6.5 8 
D,( =) 9.2 12.2 18 24.1 31.6 44.7 63.8 
外 圆锥 D, = 一 15 21 28 40 56 
/mm | d(=) 6.4 9.4 14.6 19.8 25.9 37.6 53.9 
d, 一 M6 M10 M12 M16 M20 M24 
d (=) 6.1 9 14 19.1 25.2 36.5 52.4 
d (<) 6 8.7 13.5 18.5 24.5 35.7 51 
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( 续 ) 
莫 氏 圆锥 号 0 1 2 3 4 5 6 
P 1:19.212 | 1:20.047 | 1:20.020 | 1:19.902 | 1:19.254 | 1:19.002 | 1:19.180 
=0.05205 | =0.04988 | =0.04995 | =0.05020 | =0.05194 | =0.05263 | =0.05214 
. 2°58' 2°51’ 2658]: 2°52' 2558 3°0' 3°3' 
A 53.8255” | 26.9183” | 40.7960” | 31.4463” | 30.4217" | 52.3856” | 1.2070" 
dal) 8 9 14 19 25 35.7 51 
ds 一 6.4 10.5 13 17 21 26 
do 一 8 12.5 15 20 26 31 
Dio ( <) 一 8.5 13.2 17 22 30 36 
l (<) 50 53.5 64 81 102.5 129.5 182 
L 53 57 69 86 109 136 190 
l ( 0) 56.5 62 75 94 117.5 149.5 210 
L (<) 59.5 65.5 80 99 124 156 218 
L (1) = — 20 29 39 51 81 
E l (1) — = 34 43 55 69 99 
pia i = 4 5 5.5 8.2 10 11.5 
l2 = — 27 36 47 60 90 
P 一 一 4.2 5 6.8 8.5 10.2 
b(h13) 3.9 5.2 6.3 7.9 11.9 15.9 19 
c 6.5 8.5 10 13 16 19 27 
e( <) 10.5 13.5 16 20 24 29 40 
i(>) 一 16 24 24 32 40 47 
R( <) 4 5 6 7 8 12 18 
r 1 1.2 1.6 2 ZS 3 4 
r, 一 0.2 0.6 1 2.5 4 
(<) 4 5 7 9 10 16 
d; (H11) 6.7 9.7 14.9 20.2 26.5 38.2 54.8 
d (>) 一 7 11.5 14 18 23 27 
d, — 一 19.5 24.5 32 44 63 
(>) 52 56 67 84 107 135 188 
k 49 52 62 78 98 125 177 
内 圆锥 b 一 一 22 31 41 53 83 
/mm lia = — 32 41 53 67 97 
ba Z — 27 36 47 60 90 
g(A13) 3.9 5.2 6.3 7.9 11.9 15.9 19 
h 15 19 22 27 32 38 47 
P 一 一 4.2 5 6.8 8.5 10.2 
z 1 1 1 1 1 1 1 
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R568 米 制 圆锥 尺寸 
米 制 圆锥 4 6 80 100 120 160 200 
锥 度 1:20 =0.05 1: 20 = 0.05 
D 4 6 80 100 120 160 200 
a 2 3 8 10 12 16 20 
D (=) 4.1 6.2 80.4 100.5 120.6 160.8 201 
D, = = 三 a . š = = 
d( =) 2.9 4.4 70.2 88.4 106.6 143 179.4 
d, = — M30 M36 M36 M48 M48 
d, (=) — — 69 87 105 141 177 
d (<) =< — 67 85 102 138 174 
dal <) 2.5 6 67 85 102 138 174 
dg = pan — pan = 
do = = = = = = - 
do( <) 一 = = e = n — 
l (<) 23 32 196 232 268 340 412 
L (<) 25 35 204 242 280 356 432 
o LES) 一 一 220 260 300 380 460 
L (<) 一 228 270 312 396 480 
(Li) = — — = 一 一 一 
l (1) 一 = — — — — 一 
li pan sess Qasi, ` — — 
ls = — 二 = = — Se 
P Ee = me a Z; ES ae 
b(h13) 一 一 26 32 38 50 62 
c — — 24 28 32 40 48 
e( <) 一 一 48 58 68 88 108 
i(>) 一 一 59 70 70 92 92 
R( <) 一 一 24 30 36 48 60 
r 一 一 5 5 6 8 10 
nl 5 5 6 8 10 
i( <) 2 3 24 30 36 48 60 
ds (H11) 3 4.6 71.5 90 108.5 145.5 182.5 
内 圆锥 | d>) 33 39 39 52 52 
/mm d, — 二 一 三 = n — 
L(>) 25 34 202 240 276 350 424 
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( 续 ) 
米 制 圆锥 4 6 80 100 120 160 200 
HERE 1:20 =0.05 1:20 =0.05 
l 21 29 186 220 254 321 388 
lo = = = s = 
Lio — = — 二 
内 圆锥 lis 一 一 一 
/mm | g(A13) Z5 3.2 26 32 38 50 62 
h 8 12 52 60 70 90 110 
P — Z A — = 
z 0.5 0.5 1.5 1.5 1.5 2 2 
(3) 机 床 和 工具 柄 用 自 夹 圆锥 的 公差 ”圆锥 理 ， 则 可 以 实现 便于 装 夹 、 简 化 加 工 、 缩 短 切 











的 角度 公差 按 GB/T 113 
外 圆锥 为 正 


5.2 车 削 零 件 的 




















i, ARENI 











34 一 2005 中 AT7 的 规定 ， 
2 ( BL 5-66). 


结构 工艺 性 








前 时 间 和 加 





助 时 间 


， 对 保证 零件 的 加 工 
提高 生产 率 和 降低 成 本 都 有 十 分 重要 的 


质量 、 











K 5-69 列 出 了 车 削 加 工 零 件 结构 工艺 性 对 比 
的 一 些 实例 。 































































































零件 在 车 削 加 工 中 ， 如 果 零 件 的 结构 合 
表 5-69 ”车 削 零 件 的 结构 工艺 性 对 比 实例 
结构 图 A 
说 HJ 
准则 不 合理 的 结构 合理 的 结构 
g| 图 示 轴 套 内 孔 加 工 采用 
F . 钻 , 扩 、 铵 方案 。 但 图 a 孔径 
EF E 尺寸 和 公差 值 都 是 非 标准 
k f 的 ,图 b 孔径 尺寸 虽然 标准 ， 
I 但 公差 值 却 是 非 标 准 的 ,两 
š KIRE TRARNE 8 21 JI 
z sl r 工 和 标准 塞 规 测量 。 图 e 的 
i FF 尺寸 和 公差 均 为 标准 值 , 38 
用 - 用 合理 
i A 
化 
参 
$ 
图 a 所 示 锥 套 , 锥 度 和 尺寸 
都 是 非 标准 的 , 既 不 能 采用 
标准 角度 塞 规 检验 又 不 能 
标准 外 锥 面 配合 使 用 。 图 b 
为 莫 氏 锥 度 ,图 e 为 米 制 锥 
度 , 均 为 标准 锥 度 和 直径 
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| BR | a n 
准则 不 合理 的 结构 合理 的 结构 








图 a 螺 孔 的 公称 直径 为 非 
标准 值 ;图 c 外 螺纹 的 螺 距 是 
_ 非 标准 值 ,因而 不 能 用 标准 
z 丝锥 攻 螺 纹 和 标准 环 规 检 


y y 验 。 应 改 为 图 b 和 图 d 所 示 
PE 的 标准 公称 直径 和 标准 螺 距 
|: F 























M20X1.25 
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SPFS anyan 


孔 应 设计 成 标准 直径 , 以 


rr 三 sz 

ol 便 选用 标准 钻头 等 定 径 刀 
AAA e 

zz 具 ;直径 过 渡 应 采用 与 销 头 
























































a) b) a 
锋 角 相同 的 锥 度 
04/ 41:7000 63/ 04/ 21:7000 锥 度 心 轴 一 般 是 先 车 后 
E3 磨 ,用 顶尖 R 8 EER, 
应 在 心 轴 一 端 设计 一 圆柱 表 
a b) 面 ,以 便 安装 卡 夭 
































洲 壁 套 简 类 零件 夹 紧 时 易 
变形 ,车 一 端 加 凸 毕 , 可 提高 
工件 刚度 














电动 机 端 盖 没有 合适 的 装 
夹 表面 ,一 般 在 毛坯 铸造 时 
增设 3 个 凸 台 峭 ,便于 用 三 爪 
FERK, BEN c 是 为 
了 增加 刚性 ,防止 装 夹 时 变 


























TEE EPERE. HA 


一 端 带 内 螺纹 的 轴 图 a 的 
结构 虽 已 设计 了 供 顶 尖 装 来 
用 的 60° 坡 口 , 但 在 加 工 过 程 
中 易 损坏 与 60° 坡 口 衡 接 处 
的 螺纹 , 应 改 成 图 b 的 结构 
形式 





























原 设计 用 圆锥 面 作 装 夹 部 
科 ,无 法 夹 牢 。 改 进 设计 后 ， 
圆柱 面 装 夹 , 装 夹 稳固 、 定 
aj b) 位 可 靠 
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( 续 ) 
结构 图 例 
N 说 明 
准则 不 合理 的 结构 合理 的 结构 
便 A 
于 车 前 $120 外 圆 及 端面 时 ， 
到 a 所 示 结 构 ,B 端 为 一 圆 弧 
m 面 不 能 将 工件 夹 牢 , 如 夹 4 
证 处 ,一 般 卡 爪 伸 出 长 度 不 够 。 
您 K| b 所 示 结 构 ,C 处 为 一 圆柱 
可 面 ,便于 卡 爪 夹 紧 工 件 
=Ë 
需要 进行 精 车 的 零件 ,应 
考虑 在 一 次 安装 中 完成 , 以 
a) b) 保证 加 工 精度 和 节省 工时 
原 结构 需要 二 次 装 夹 , 改 
减 进 设计 后 一 次 装 夹 即 可 , 且 
少 | 减 易于 保证 孔 的 同 轴 度 
加 | 少 
T | 安 
辅 | 装 
助 | 次 
时 | 数 
间 a) 




























































































结构 图 b 与 图 a 的 区 别 是 


增加 了 





供 卡 盘 装 夹 的 台阶 4， 


以 便于 在 一 次 装 夹 中 完成 外 
圆 1、 内 和 孔 2 和 端面 3 的 加 
工 ,易于 保证 其 位 置 精度 要 


求 
























































































































































位 的 精度 ,以 降低 工时 
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( 续 ) 
结构 图 f 
I DA 
准则 不 合理 的 结构 合理 的 结构 
2.5 
减 22 2.5 
分 b) 
a 
减 1: 同一 零件 上 结构 相同 的 模 
分 和 B RS R m ( 键 槽 . 刀 槽 ) ,其 宽度 (包括 
a — 内 圆 角 半 径 ) 应 尽 可 能 一 致 
i 次 以 减少 刀具 种 类 和 换 刀 次 数 
时 | 数 a) b) 轴 上 螺纹 的 螺 距 尽 可 能 一 
间 | 减 
少 致 
机 
床 
调 
整 
Ss SS x a 阀 套 加 工 表 面 长 
CJ CIT | 结构 图 减少 配合 表面 长 
b) 度 , 易 于 保证 加 工 精度 
减 当 轴 与 盘 、 套 类 零件 相配 
人 合 时 ,应 保证 配合 部 位 的 精 
工 度 , 非 配合 表面 不 必 制 成 高 
表 a) b) 精度 。 这 样 不 仅 可 减少 精 加 
M 工 面积 ,而 且 易于 保证 质量 
ZZ>=zZ ¿< 当 孔 的 长 度 与 直径 之 比较 
-yl v | o Ah), W Int uE 15 #H AB Bu A š 
a) 








b) 
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( 续 ) 

结构 图 例 j 
准则 不 合理 的 结构 

a) 
便 
j: 加 工 内 、 外 螺纹 时 ,应 留 有 
万 退 刀 槽 或 保留 足够 的 退 刀 长 
q Í 度 
ga 

i ga 

a) 

便 将 图 a 的 结构 改 为 图 b, 使 
用 aia] phi 加 工 表面 长 度 相等 或 成 倍 
H HA 数 ,直径 尺寸 沿 一 个 方向 遂 
车 h hhi 减 ,便于 布置 刀具 。 零 件 可 
P _ b) 在 多 刀 半 自动 车 床上 加 工 ， 
工 可 提高 生产 率 











如 尘 壹 半 已 否 攻 或 辣 过 


~ 
7 


HHEN 








请 











结构 图 a IFLA IRB AS E 
于 加 工 


















































SS 结构 图 b 改 为 轴 上 的 外 沟 

LIS 8 MEIE AE t 3 ft 
a) 证 

F Y 把 阶梯 孔 改 成 简单 的 孔 ， 
a by 便于 加 工 

=s 图 a 所 示 的 滑动 轴 套 中 部 

m= 花 键 孔 ,加 工 比较 困难 , 改 为 

Sa 到 套 、 花 键 套 分 别 加 工 后 














组 合 比 较 方便 , 见 图 b 
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( 续 ) 
结构 图 例 
š DA 
准则 不 合理 的 结构 合理 的 结构 
S 图 a 所 示 的 零件 ,其 内 部 为 
Z 球面 四 坑 , 很 难 加 工 , 改 为 两 
Re <= 个 零件 , 凹 坑 变 为 外 部 加 工 ， 
a) b) 比较 方便 , 见 图 b 





图 a 所 示 的 连 轴 齿轮 , 轴 颈 
和 齿轮 齿 顶 圆 直径 相差 其 

















SE2ESS=T r= SEE ESC 


























a 大 , 若 用 整 料 加 工 , 费 工 费 
加 adep 料 。 若 采用 锻件 ,也 不 便于 
困 锻造 。 应 改 为 图 上 所 示 的 轴 
"i b) 和 齿轮 , 分 别 加 工 后 用 键 联 





接 , 既 节约 材料 又 便于 加 工 
和 维修 
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6.1 极限 与 配合 


国家 标准 《极限 与 配合 》 是 一 项 应 用 广 
泛 、 重 要 的 基础 标准 。 它 不 仅 是 实现 机 器 零 部 
件 互 换 性 与 协调 零件 使 用 和 制造 一 致 性 的 技术 
保证 ， 而 且 在 机 器 的 设计 、 制 造 、 使 用 和 维修 
中 ， 直 接 影响 着 产品 的 精度 、 性 能 、 使 用 寿命 
和 生产 成 本 。 
6.1.1 术语 和 定义 
极限 与 配合 的 术语 和 定义 参照 国家 标准 
GB/T 1800. 1 一 2009。 
(1) 公称 尺寸 ”公称 尺寸 是 按 设 计 要 求 给 
定 的 尺寸 (ILKI 6-1) ， 它 可 以 是 一 个 整数 或 
小 数 。 





El 



















































































N| = 
四 | 四 
RES 
$ È 
a 















° 





s: 
I 


最 大 极限 尺寸 
最 大 极限 尺寸 








最 小 极限 尺寸 






图 6-1 极限 尺寸 、 偏 差 与 公差 示意 图 

(2) 实际 尺寸 ”通过 测量 得 到 的 尺寸 ， 由 
于 有 测量 误差 ， 故 实际 尺寸 并 非 真 值 。 

(3) 极限 尺寸 某 一 尺寸 允许 变化 的 两 个 
界限 值 。 其 中 ， 较 大 的 称 为 最 大 极限 尺寸 ; 较 
小 的 称 为 最 小 极限 尺寸 。 

(4) 尺寸 偏差 (简称 偏差 ) 尺寸 偏差 





























公差 配合 与 表面 粗糙 度 





























十 与 公称 尺寸 之 差 称 为 下 偏差 ， 孔 的 下 偏差 用 
EI 表示 ， 轴 的 下 偏差 用 ei 表示 。 

2) 实际 偏差 。 实 际 偏差 是 指 实际 尺寸 减 
其 公称 尺寸 所 得 的 代数 差 。 

(5) 尺寸 公差 〈 简称 公差 ) 尺寸 公差 
是 指 零件 尺寸 允许 的 变动 量 。 由 图 6-1 可 见 : 

公差 = 最 大 极限 尺寸 -最 小 极限 尺寸 

= 上 偏差 -下 偏差 

(6) 零 线 ”在 公差 带 图 中 ( 见 图 6-2), 
确定 偏差 的 一 条 基准 直线 为 零 偏差 线 (简称 
FR) 。 通 常 ， 零 线 表 示 基 本 尺寸 , 正 偏差 位 




































































































































































于 零件 的 上 方 ， 负 偏差 位 于 零 线 的 下 方 。 
孔 公差 带 





图 6-2 公差 带 图 

(7) 公差 带 ESARET, HREM 
差 、 下 偏差 的 两 条 直线 之 间 所 限定 的 区 域 ， 或 
图 6-1 中 最 大 极限 尺寸 和 最 小 极限 尺寸 之 间 所 
限定 的 区 域 ， 称 为 公差 带 。 国 标 规定 ， 由 标准 
公差 值 确定 公差 带 的 大 小 ， 由 基本 偏差 确定 公 
差 带 相对 于 零 线 的 位 置 。 

(8) 标准 公差 ”标准 公差 是 指 由 国家 标准 
所 规定 的 标准 化 的 公差 值 ， 它 确定 了 公差 带 的 
大 小 。 
(9) 基本 偏差 基本 偏差 是 指 用 来 确定 公 



































































































































是 指 某 一 尺寸 减 其 公称 尺寸 所 得 的 代数 差 ， 其 
值 可 为 正 、 负 或 零 。 

1) 极限 偏差 。 极 限 偏差 是 指 极限 斥 十 减 
其 公称 尺寸 所 得 的 代数 差 。 其中， 最 大 极限 尺 
寸 与 公称 尺寸 之 差 称 为 上 偏差 ， 孔 的 上 偏差 用 
ES 表示 ， 轴 的 上 偏差 用 es 表示 ; 最 小 极限 尺 




































































差 带 相对 于 零 线 位置 的 上 偏差 或 下 偏差 。 标 准 
规定 是 以 笔 近 零 线 的 极限 偏差 为 基本 偏差 。 当 
公差 带 位 于 零 线 上 方 时 ,下 偏差 是 基本 偏差 ; 
而 公差 带 位 于 零 线 下 方 时 ， 则 上 偏差 为 基本 仿 
差 。 如 果 上 、 下 偏差 对 称 地 分 布 在 零 线 上 时 ， 
其 上 、 下 偏差 中 的 任何 一 个 都 可 作为 基本 优 
Zg 
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(10) 配合 ”公称 尺寸 相同 并 相互 结合 的 
孔 、 轴 公差 带 之 间 的 关系 ， 称 为 配合 。 按 孔 和 
轴 结 合 的 松紧 程度 ， 配 合 可 分 为 间隙 配合 、 过 
租 配 合 和 过 渡 配 合 。 

(11) 间隙 或 过 盘 ”在 孔 与 轴 配 合 时 ， 孔 
的 尺寸 减 去 轴 的 尺寸 所 得 的 代数 差 为 正 时 ， 称 
为 间隙; HH, KATA. 

(12) 间 际 配合 ”间隙 配合 是 指 孔 的 公差 
带 完全 位 于 轴 的 公差 带 之 上 ， 孔 、 轴 配合 时 具 
AHR (包括 最 小 间隙 为 零 ) 的 配合 ( 见 图 
6-3)。 








最 小 间 


RHF 
WAE 
pd 


图 6-3 间隙 配合 
间隙 配合 中 ， 孔 的 最 大 极限 尺寸 减 去 轴 的 


大 间隙 


最 











图 6-5 过渡 配合 
大 与 最 小 间隙 代数 差 的 绝对 值 ;， 对 于 过 有 盘 配 
R, %JT E 5 pg 1 b K pha À 22 BJ 28 XT 
值 ; 而 过 渡 配 合 的 配合 公差 则 为 最 大 间 隐 与 最 
大 过 鳃 代数 差 的 绝对 值 。 





6.1.2 国家 标准 的 基本 规定 


(1) 标准 公差 国家 标准 规定 公称 尺寸 至 
3150mm 的 标准 公差 值 如 表 6-1 所 示 。 
(2) 基本 偏差 ”国家 标准 规定 了 28 个 轴 
和 孔 的 基本 偏差 。 由 图 6-6 可 见 ， 基 本 偏差 用 



































最 小 极限 尺寸 为 最 大 间隙 ; 和 孔 的 最 小 极限 尺寸 
减 去 轴 的 最 大 极限 尺寸 为 最 小 间 际 。 

(13) JAMS ”过 租 配 合 是 指 孔 的 公差 
带 完全 位 于 轴 的 公差 带 之 下 ， 孔 、 轴 配合 时 具 
有 过 组 (包括 最 小 过 租 为 零 ) 的 配合 ( 见 图 
6-4) 。 








最 小 过 
HHF 


x Viksi 
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图 64 HAMA 
过 鱼 配 合 中 ， 孔 的 最 大 极限 尺寸 减 去 轴 的 
最 小 极限 尺寸 为 最 小 过 盘 ; 和 孔 的 最 小 极限 尺寸 
减 去 轴 的 最 大 极限 尺寸 为 最 大 过 盘 。 
(14) 过 渡 配 合 ”过 渡 配 合 是 指 孔 的 公差 
带 和 轴 的 公差 带 相互 重 琶 ， 孔 、 轴 配合 时 可 能 
具有 间隙、 可 能 具有 过 租 的 配合 ( 见 图 6-5), 
过 渡 配 合 中 ， 孔 的 最 大 极限 尺寸 减 去 轴 的 最 小 
极限 尺寸 为 最 大 间隙 ; 和 孔 的 最 小 极限 尺寸 减 去 
轴 的 最 大 极限 尺寸 为 最 大 过 盘 。 
(15) 配合 公差 ”配合 公差 是 指 允 许 间 际 
或 过 盘 的 变动 量 ， 配 合 公差 等 于 相配 合 孔 、 轴 





























拉丁 字母 表示 ， 大 写字 母 表示 孔 ， 小 写字 母 表 
示 轴 。 轴 的 基本 偏差 从 a 至 h 为 上 偏差 (es), 
从 j 至 zc 为 下 偏差 (ei), js 为 上 偏差 或 下 优 
差 。 孔 的 基本 偏差 从 A 至 H 为 下 偏差 (El), 
从 J 至 ZC 为 上 偏差 (ES)，JS 为 上 偏差 或 下 
有 差 。 即 除了 和 JS (js) 外 ,， 均 是 靠近 零 线 的 










































































那个 极限 偏差 为 基本 偏差 。 
B 7] + 
suay 








图 6-6 基本 偏差 系列 
由 基本 偏差 和 标准 公差 可 组 成 各 种 公差 
w, 公差 带 代号 用 基本 偏差 代号 与 公差 等 级 数 






























































的 公差 之 和 。 对 于 间隙 配合 ， 配 合 公 差 等 于 最 


字 组 成 。 例 如 H7、F8、D9 为 孔 的 公差 带 代 


表 6-1 标准 公差 数值 ( GB/T 1800. 3 一 2009) 















































































































































公差 等 级 
公称 尺寸 /mm 
ITOI | ITO | ITI | IT2 | IT3 | IT4 | | IT6 | IT7 | IT8 | IT9 IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16 | IT17 | IT18 
KTF 至 Zum /mm 
3 0.3 0.5 08 12| 2 3 4 6 10 | 14 | 25 | 40 | 60 |10 0114 025 |10.40 |0.60 1.0 | 1.4 
3 6 04 |06] 1 |1525] 4 5 8 12 | 18 | 30 | 48 | 75 | 120 0.418 0.30 | 0.48 |0.75 | 1.2 | 1.8 
6 10 04 |06] 1 |1525] 4 6 9 15 | 22 | 36 | 58 | 90 | 150 0.22 |0.36 |0.58 |0.90 | 1.5 | 2.2 
10 18 05 08 12 | 2 3 5 8 11 | 18 27 | 43 | 70 10 18 0.27 043 10.70 11.10118 | 2.7 
18 30 06 | 1 15 25 | 4 6 9 13 | 21 33 | 52 | 84 | 130 20 033 052 084|1.30 | 2.1 | 2.3 
30 50 0.6 | 1 15|25 | 4 7 11 | 16 | 25 39 | 62 |10 | 160 250 0.39 0.62 1.00 |1.60 | 2.5 | 2.9 
50 80 0.8 | 12 | 2 3 5 8 13 | 19 | 30 | 46 | 74 | 120 190 | 300 |10.4610.74 11.2011.90 | 2.0 | 4.6 
80 120 1 | 1.5125] 4 6 10 | 15 | 22 | 35 | 54 | 87 | 140 | 220 | 350 0.54 0.87 11.40 |2.20 | 2.5 | 5.4 
120 180 12 | ,| 5 8 12 | 18 | 25 | 40 | 63 | 100 | 160 | 250 | 400 | 0.63 1.00 | 1.60 |2.50 | 4.0 | 6.3 
180 250 2 3 45 | 7 10 | 14 | 20 2 | 46 72 |115 | 185 29 | 460 10.7211.15 11.85 |2.90 4.6 | 7.2 
250 315 25 | 4 6 8 12 | 16 | 23 | 32 | 52 | 81 |13 | 210 | 320 | 520 10.8111.3012.1012.20|152 | 8.1 
315 400 3 5 7 9 13 | 18 | 25 | 36 | 57 | 89 | 140 23 | 360 | 570 0.89 1.40 | 2.30 | 2.60 | 5.7 | 8.9 
400 500 4 6 8 10 | 15 | 20 | 27 | 40 | 63 | 97 | 155 | 250 40 | 630 097 11.55 | 2.50 | 4.00 | 6.3 | 9.7 
500 630 4.5 | 6 9 11 16 | 22 | 32 | 44 | 70 | 110 | 175 28 | 440 | 700 |1.10]1.75| 2.8 | 4.4 | 7.0 |11.0 
630 800 5 7 10 | 13 | 18 | 25 | 36 | 50 | 80 | 125 | 200 | 320 | 500 | 800 |1.25| 2.0 | 2.2 | 5.0 | 8.0 |12.5 
800 1 000 5.5 | 8 ll |1 | 21 | 29 | 40 | 56 | 90 | 140 | 230 | 360 | 560 | 900 |1.40| 2.3 | 2.6 | 5.6 | 9.0 |14.0 
1 000 1 250 6.5 | 9 13 | 18 | 24 | 33 | 47 | 66 |10 | 165 | 260 | 420 | 660 |1050|1.65| 2.6 |42 |6.6 |10.5 |16.5 
1 250 1 600 8 11 15 | 21 | 29 | 39 | 55 | 78 |125 | 195 | 310 | 500 | 780 1250 195 2.1 | 5.0 | 7.8 |12.5 |19.5 
1 600 2 000 9 13 | 18 | 25 | 35 | 46 | 65 | 92 | 150 | 230 | 370 | 600 | 920 150 230 2.7 | 6.0 | 9.2 |15.0 |22.0 
2 000 2 500 ll | 15 | 22 | 30 | 41 | 55 | 78 | 110 | 175 28 | 440 | 700 |1100 1750 2.80 4.4 | 7.0 [11.0 | 17.5 | 28.0 
2 500 3 150 13 | 18 | 26 | 36 | 50 | 68 | 96 | 135 | 210 | 330 | 540 | 860 1350 210 230 5.4 | 8.6 |12.5 | 21.0 |32.0 
注 : 公 称 尺寸 小 于 1mm, 无 IT14 至 IT18。 尺 寸 大 于 500mm 的 ITI 至 IT5 的 标准 公差 值 为 试行 。 
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=, hll, n6. 5 为 轴 的 公差 带 代 号 。 

(3) 公差 带 极限 偏差 的 确定 ”按照 给 定 的 
基本 斥 寸 和 公差 带 代 号 ， 便 可 由 基本 偏差 表 和 
标准 公差 表 确 定 其 极限 偏差 。 如 果 公 差 带 在 零 
线 上 方 ， 则 孔 的 下 偏差 (起 ) 和 轴 的 下 偏差 
(ei) 为 基本 偏差 ， 而 另 一 极限 偏差 ， 即 孔 的 
上 偏差 (ES) 和 轴 的 上 偏差 (es) 由 下 式 确 
定 : 





















































ES =EI+IT; es=ei+IT 
如 果 公 差 带 在 零 线 的 下 方 ， 则 孔 的 上 偏差 
(ES) 和 轴 的 上 偏差 (es) 为 基本 偏差 ， 而 另 
一 极限 偏差 ， 即 孔 的 下 偏差 (EI) 和 轴 的 下 
02 (ei) 由 下 式 确定 : 
EI=ES-IT; ei=es-1T 
尺寸 至 500mm 的 轴 、 孔 基本 
6-2. 6-3 所 示 。 
(4) 基准 制 ” 国 家 标准 对 配合 规定 了 两 种 
基准 制 ， 即 基 孔 制 与 基 轴 制 。 

1) 基 孔 制 。 基 本 偏差 固定 不 变 的 孔 公 差 
IW, 与 不 同 基本 偏差 的 轴 公 差 带 形成 各 种 配合 
的 一 种 制度 。 基 了 筷 制 中 ， 孔 的 下 偏差 EI 为 零 ， 
称 为 基准 孔 ， 代 号 为 “H”。 

2) 基 轴 制 。 基 本 偏差 固定 不 变 的 轴 公 差 
带 ， 与 不 同 基 本 偏差 的 孔 公 差 带 形成 各 种 配合 
的 一 种 制度 。 基 轴 制 中 ， 轴 的 上 偏差 es 为 零 ， 
称 为 基准 轴 ， 代 号 为 “ph”。 
采用 基准 制 ， 可 以 统一 基准 件 的 极限 仿 
差 ， 达 到 减少 定 尺 二 刀具、 量具 的 数量 ， 从 而 
获取 更 大 的 经 济 效 益 。 在 生产 中 ， 当 基 孔 制 和 
基 轴 制 都 不 能 满足 使 用 要 求 时 ， 也 可 以 采用 非 





























有 有 差 值 如 表 












































































































































hl jsl 

h2 js2 

h3 js3 
g4 h4 








j7 
js9 
js10 
jsll 
al2|b12| c12 js12 
al3 b13 h13 js13 


图 6-7 





基准 制 ， 则 在 该 配合 中 ， 孔 非 基 准 孔 ， 轴 非 基 
准 轴 。 
6.1.3 孔 、 轴 的 极限 偏差 与 配合 


1. 公称 尺寸 至 500mm 孔 的 极限 偏差 

公称 尺寸 至 500mm 孔 的 极限 偏差 如 表 6-4 
所 示 。 

2. 公称 尺寸 至 500mm 轴 的 极限 偏差 

公称 尺寸 至 500mm 轴 的 极限 偏差 如 表 6-5 
所 示 。 

3. 孔 、 轴 的 配合 

(1) 公称 尺寸 至 500mm 孔 、 轴 的 配合 
国家 标准 规定 在 小 于 等 于 500mm 的 基本 尺寸 
范围 内 ， 有 119 种 轴 公 差 带 ， 其 中 ，59 个 为 
常用 公差 带 ，13 个 为 优先 公差 带 ， 如 图 6-7 所 
示 ; 有 105 种 孔 公差 带 ， 其 中 ，44 个 为 常用 
差 带 ，13 个 为 优先 公差 带 ， 如 图 6-8 所 示 。 
圈 中 的 为 优先 公差 带 , 方 框 中 的 为 常用 公差 












































(2) 公称 尺寸 至 500mm 的 基 孔 制 和 基 轴 
制 的 优先 与 常用 配合 ” 基 孔 制 的 常用 配合 为 
59 个 ， 其 中 ， 优 先 配 合 为 13 个 ， 如 表 6-6 所 
示 ; 基 轴 制 的 常用 配合 为 47 个， 其 中 ， 优 先 
配合 为 13 个 ， 如 表 6-7 所 示 。 

6.1.4 一 般 公 差 、 未 注 公 差 的 线性 和 
角度 尺寸 的 公差 

国标 (GB/T 1804—2000) 规定 了 未 注 公 

差 的 线性 和 角度 尺寸 的 公差 的 公差 等 级 和 极限 

IÆ AUR, ， 如 表 6-8 所 示 。 


















































js4 k4 m4 n4 p4 r4 s4 
js5 k5 m5 n5 p5 r5 s5 t5| u5 v5 x5 


js6 (ko) m6 GAGA r6 Go) t6 









v6 x6 y6 z6 





js7 k7 m7 n7 p7 r7 s7 t6 u7|v7 x7 y7 z1 
js8 kë m8 n8 p8 r8 s8 t8 u8 v8 x8 y8 z8 


公称 尺寸 至 500mm 轴 优 先 、 常 用 和 一 般 用 途 公差 带 





表 6-2 轴 的 基本 偏差 数值 ( d<500mm) (GB/T 1800. 1 一 2009) 






























































































































































基本 偏差 /hm 
ELSE 上 极限 偏差 es 下 极限 偏差 ei 
ARR a b c cd d e ef f fg g js j k 
/mm 
所 有 的 公差 等 级 5~6 7 8 4~7 
<3 -270 | -140 | -60 -34 -20 -14 -10 -6 ZÁ = = -4 -6 0 
>3 ~6 -270 | -140 | -70 -46 -30 -20 -14 -10 -6 =å = =å — +1 
>6~10 -280 | -150 | -80 -56 -40 -25 -18 -13 -8 -5 =? -5 = +1 
>10 ~14 
-290 | -150 | -95 = -50 <32 = -16 = -6 $ -6 = +1 
>14 ~18 
>18 ~24 
-300 | -160 | -110 = -65 -40 -= -20 = =7 -4 -8 — +2 
>24 ~30 
>30 ~40 -310 | -170 | -120 
-80 -50 ss -25 — -9 -5 -10 — +2 
>40 ~50 -320 | -180 | -130 
>50 ~65 -340 | -190 | -140 
-100 | -60 = -30 = -10 2y -12 = +2 
>65 ~80 -360 | -200 | -150 
>80 ~100 -380 | -220 | -170 2 
-120 | -72 — -36 二 -12 -9 -15 二 73 
>100 ~120 -410 | -240 | -180 Es 
>120 ~ 140 -460 | -260 | -200 LIT 
>140 - 160 -520 | -280 | -210 = =145 | =85 =- -43 = -14 三 条 -18 = #3 
>160 ~ 180 -580 | -310 | -230 
>180 ~ 200 -660 | -340 | -240 B 
a 
>200 ~225 -740 | -380 | -260 = -170 | -100 E -50 = -15 -13 =21 一 +4 
>225 ~250 -820 | -420 | -280 ss 
>250 ~280 -920 | -480 | -300 = 
-190 | -110 -56 = =17 -16 -26 = +4 dr 
>280 ~315 -1050 | -540 | -330 _ 
>315 ~355 -1200 | -600 | -360 3 
-210 | -125 = -62 = -18 -18 =08 = +4 > 
>355 ~400 -1350 | -680 | -400 
>400 ~450 -1500 | -760 | -440 R 
== -230 | -135 = -68 = -20 -20 -32 = +5 an 
>450 ~ 500 -1650 | -840 | -480 
























































































































































































































































EKRE pm = 
— 下 极限 偏差 @i 
ARROI k m n p r s t u v Š y z za zb zc W 
/mm [oA 
<3 
s. 所 有 的 公差 等 级 U 
<3 0 +2 +4 +6 +10 +14 aR +18 E +20 +26 +32 +40 +60 > 
>3~6 0 +4 +8 +12 +15 +19 =m +23 == +28 +35 +42 +50 +80 kf 
>6 ~10 0 +6 +10 +15 +19 +23 — +28 — +34 +42 +52 +67 +97 m 
>10 ~14 = +40 +50 +64 +90 +130 u> 
0 +7 +12 +18 +23 +28 — +33 AT 
>14 ~18 +39 +45 +60 +77 +108 +150 
>18 ~24 = +41 +47 +54 +63 +73 +98 +138 +188 Ar 
0 +8 +15 +22 +28 +35 
>24 ~30 +41 +48 +55 +64 +75 +88 +118 +160 +218 >= 
>30 ~40 +48 +60 +68 +80 +94 +112 +149 +200 +274 == 
>40 ~50 ? +9 | +0 | +36 | +3 0 | +s1 +97 | +1l4 | +136 | +180 | +242 | +325 as 
>50 ~65 0 +11 +20 432 +41 +53 +66 +87 +102 +122 +144 +172 +226 +300 +405 
>65 ~ 80 +43 +59 +75 +102 +120 +146 +174 +201 +274 +360 +480 
>80 ~ 100 0 113 123 437 +51 +71 +91 +124 +146 +178 +214 +258 +335 +445 +585 
>100 ~ 120 +54 +79 +104 +144 +172 +210 +256 +310 +400 +525 +690 
>120 ~ 140 +63 +92 +122 +170 +202 +248 +300 +365 +470 +620 +800 
>140 ~ 160 0 +15 +27 +43 +65 +100 +134 +190 +228 +280 +340 +415 +535 +700 +900 
>160 ~ 180 +68 +108 +146 +210 +252 +310 +380 +465 +600 +780 + 1000 
> 180 ~200 +77 +122 +166 +236 +284 +350 +425 +520 +670 +880 + 1150 
>200 — 225 0 +17 +31 +50 +80 +130 +180 +258 +310 +385 +470 +575 +740 +960 + 1250 
>225 - 250 +84 +140 +196 +284 +340 +425 +520 +640 +820 +1050 + 1350 
>250 ~280 0 +20 +34 +56 +94 +158 +218 +315 +385 +475 +580 +710 +920 +1200 +1550 
>280 ~315 +98 +170 +240 +350 +425 +525 +650 +790 +1000 +1300 + 1700 
>315 ~355 0 421 437 162 +108 +190 +268 +390 +475 +590 +730 +900 +1150 +1500 + 1900 
>355 - 400 +114 +208 +294 +435 +530 +660 +820 +1000 +1300 +1650 +2100 
>400 ~ 450 0 123 440 +68 +126 +232 +330 +490 +595 +704 +920 +1100 +1450 +1850 +2400 
>450 ~ 500 +132 +252 +360 +540 +660 +820 | +1000 +1250 +1600 +2100 +2600 
注 :1. 公称 尺寸 小 于 1mm 时 ,各 级 的 a 和 b 均 不 采用 。 
2. js 的 数值 ;对 IT7 ~ IT11, 若 开 的 数值 (nm ) 为 奇数 , 则 取 js=(IT-1)Z2。 
3. 特殊 情况 ; 当 基 本 尺寸 大 于 250mm ~315mm 时 ,M6 的 ES 等 于 -9( 不 等 于 -11) 。 
4. 对 小 于 或 等 于 IT8 WK M,N 和 小 于 或 等 于 IT7 的 P 至 ZC ,所 需 4 值 从 表 内 右 侧 栏 选取 。 例 如 :大 于 6mm - 10mm 的 PB6,4A=3, 所 以 ES=( -15+3)um= -12hmo 

















表 6-3 孔 的 基本 偏差 数值 (d<500mm) (GB/T 1800. 1 一 2009 ) 

















































































































基本 偏差 /jm 
下 极限 偏差 El 上 极限 偏差 ES 
公称 尺寸 - 
/mm A B C CD D E EF F FG G H JS J K M N 
所 有 的 公差 等 级 6/718 <8 |>8| <8 >8 <8 |>8 
<3 +270 +140 +60 +34 | +20 | +14 | +10 | +6 +4 +2 +2 | +4 | +6 0 -2 一 2 一 4 一 4 
>3~6 +270 +140 +70 +36 | +30 | +20 | +14 | +10| +6 +4 +5 +6 +10 -1+4 | — | -4+A | -4 -8+4 0 
>6~10 +280 +150 +80 +56 | +40 | +25 | +18 | +13 | +8 +5 +5 | +8 +12 -1+4 | — | -6+4 -6 |-10+4 
>10~14 
ais +290 +150 +95 a +50 | +32 | 一 +16 | 一 +6 0 +6 +10 +15 -1+4 | — | -7+A | -7 -12+A| 0 
> ~ 
>18 ~24 
+300 +160 +100 — +65 | +40 | — +20 | 一 +7 0 +8 +12 +20| -2+4 | — | -8+4 | -8 -15+A| 0 
>24 ~30 
>30 ~40 +310 +170 +120 
一 +80 | +50 | 一 +25 | 一 +9 0 +10| +14| +24| -2+4 | — | -9 +A | -9 -17+A| 0 
>40 ~50 +320 +180 +130 
>50 - 65 +340 + 190 +140 
一 |+100| +60 | 一 +30 | 一 +10 0 +13| +18 +28 -2+4 | 一 1-11+4 -11 -20+A| 0 
>65 ~80 +360 +200 +150 
>80 ~100 +380 +220 +170 Aag 
一 |+120| +72 | 一 +36 | 一 +12 0 HÆ | + 16| +22 | +34| -3+4 | — |-13+A -13 -23+A| 0 
>100 ~120 | +410 +240 +180 A 
>120 ~140 | +440 +260 +200 41T/2 
>140 ~160 | +520 +280 +210 一 |+145| +85 | 一 +43 | 一 +14 0 +18| +26| +41] -3+4 | — |-15+4A| -15| -27+A| 0 
>160 ~180 | +580 +310 +230 
>180 ~200 | +660 +340 +240 u 
>200 ~225 | +740 +380 +260 一 |+170 +100| 一 +50 | 一 +15 0 +22 +30| +47| —-4+A| — |-17+A -17 -31+A| 0 
>225 ~250 | +820 +420 +280 B33 
>250 ~280 | +920 +480 +300 Ga 
一 |+190|+110| 一 +56 | 一 +17 0 +25| +36| +55] -4 +A | — |-20+A -20 -34+A| 0 4T 
>280 ~315 | +1050 | +540 +330 Ea 
>315 ~355 | +1200 | +600 +360 r 
一 |+210| +125| 一 +62 | 一 +18 0 +29| +39| +60] -4+4 | — |-21 +A -21| -37+A| 0 
>355 ~400 | +1350 | +680 +400 E 
>400 ~450 | +1500 | +760 +440 = 
一 |+230 +135| 一 +68 | 一 +20 0 +33 +43| +66] —-—5+A| — |-23+A -23| -40+A| 0 w 
>450 ~500 | +1650 | +840 +480 

















































































































2. JS 的 数值 :对 IT7 ~ IT11 , 若 IT 的 数值 (nm) 为 奇数 , 则 取 JS= + (IT-1)/2。 





























基本 偏差 /um 
上 极限 偏差 ES 
公称 尺寸 — A/ um 
/mm i P R S T U V X Y Z ZA ZB ZC 
<7 >7 3 4 5 6 7 8 
<3 =6 | =10| = | — |=18| — | =20 | = -26 -32 -40 -60 0 
>3 ~6 =12 | -15 | -19 | — | -2| — | =28| — -35 =42 -50 -80 1 1.5 1 4 6 
>6~10 -15 | -19 | -233 | — | -28| 一 | -34| 一 - 42 -52 -67 -97 1 1.5 2 6 7 
>10 ~14 一 | = 和 | 一 -50 -64 -90 | -130 
>14~18 TIB m23 28 — 33 go l lAs = -60 -77 -108 | -150 ! 2 ° š 7 i 
>18 ~24 一 | -41 | -47 | -54 | -65 =73 -98 | -136 | -188 
>24 ~30 522 | =28 | =35:] i -48 | -55 | -64 | -75 -88 -118 | -160 | -218 J 2 ° 4 Š 12 
>30 ~40 -48 | -60 | -68 | -80 | -94 | -112 | -148 | -200 | -274 
>40 ~50 =26 | -34| -483 | Ls4| -7| -81 | -95| -114 | -136 | -180 | -242 | -325 | 15 3 4 ° j si. 
= > 
>50 ~65 232 | 741| -53 | -66 | -87 | -102| -122| -144 | -172 | -226 | -300 | -400 š 7 : F i i6 
>65 ~80 | 相应 一 | -43 | -59 | -75 | -102| -120| -146| -174 | -210 | -274 | -360 | -480 
>80~100 | 数值 L37 | 751 | -71 | -91 | -124| -146| -178| -214 | -258 | -335 | -456 | -585 i j š 7 E 入 
>100 ~120 | 上 增 -54 | -79 | -104| -144 -172| -210| -254 | -310 | -400 | -525 | -690 
>120 ~ 140 加 一 -63 | -92 | -122| -170| -202| -248| -300 | -365 | -470 | -620 | -800 
>140~160| TA | -43 | -65 | -100| -134| -190| -228 | -280| -340 | -415 | -535 | -700 | -900 3 4 6 7 15 23 
>160 ~ 180 值 -68 | -108| -146 | -210| -252| -310| -380 | -465 | -600 | -780 | -1000 
>180 ~200 -77 | -122| -166| -236| -284| -350| -425 | -520 | -670 | -880 | -1150 
>200 ~225 -50 | -80 | -130| -180| -258| -310| -385| -470 | -575 | -740 | -960 | -1250 | 3 4 6 9 17 26 
>225 ~250 -84 | -140| -196 | -284| -340| -425| -520 | -640 | -820 | -1050 | -1350 
>250 ~280 _56 | 794 | -158| -218| -315| -385| -475| -580 | -710 | -920 | -1200 | -1550 | 4 4 7 E i D 
>280 ~315 -98 | -170| -240 | -350| -425| -525| -650 | -790 | -1000 | -1300 | -1700 
>315 ~355 _62 | 7108| -190| -268| -390| -475| -590| -730 | -900 | -1150 | -1500 | -1900 | 14 " 2 T 24 > 
>355 ~400 -114| -208| -294| -435| -530| -660| -820 | -1000 | -1300 | -1650 | -2100 
>400 ~450 _68 | 7126| -232| -330| -490| -595| -704| -920 | -1100 | -1450 | -1850 | -2400| > 5 7 5 33 m 
>450 ~ 500 -132| -252| -360 | -540| -660| -820| -1000 | -1250 | -1600 | -2100 | -2600 Š š 
注 :1. 公称 尺寸 小 于 lmm 时 ,各 级 的 A 和 B 及 大 于 8 级 的 NN 均 不 采用 。 
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表 6-4 公称 尺寸 至 500mm 孔 的 极限 偏差 (GBZT 1800. 2 一 2009 ) (单位 :um) 
公称 尺寸 
区 B C 

大 于 至 9 10 11 12 8 9 10 11 12 8 9 10 11 12 
ES 2 +295 +310 +330 +370 +154 +165 +180 +200 +240 +74 +85 +100 +120 +160 
+270 +270 +270 +270 +140 +140 +140 +140 +140 +60 +60 +60 +60 +60 
: š +300 +318 +345 +390 +158 +170 +188 +215 +260 +88 +100 +118 +145 +190 
+270 +270 +270 +270 +140 +140 +140 +140 +140 +70 +70 +70 +70 +70 
N" iò +316 +338 +370 +430 +172 +186 +208 +240 +300 +102 +116 +138 +170 +230 
+280 +280 +280 +280 +150 +150 +150 +150 +150 +80 +80 +80 +80 +80 
i i +333 +360 +400 +470 +177 +193 +220 +260 +330 +122 +138 +165 +205 +275 
+290 +290 +290 +290 +150 +150 +150 +150 +150 +95 +95 +95 +95 +95 
ik a0 +352 +384 +430 +510 +193 +212 +244 +290 +370 +143 +162 +194 +240 +320 
+300 +300 +300 +300 +160 +160 +160 +160 +160 +110 +110 +110 +110 +110 
56 40 +372 +410 +470 +560 +209 +232 +270 +330 +420 +159 +182 +220 +280 +370 
+310 +310 +310 +310 +170 +170 +170 +170 +170 +120 +120 +120 +120 +120 
pn si +382 +420 +480 +570 +219 +242 +280 +340 +430 +169 +192 +230 +290 +380 
+320 +320 +320 +320 +180 +180 +180 +180 +180 +130 +130 +130 +130 +130 
Si A +414 +460 +530 +640 +236 +264 +310 +380 +490 +186 +214 +260 +330 +440 
+340 +340 +340 +340 +190 +190 +190 +190 +190 +140 +140 +140 +140 +140 
E m +434 +480 +550 +660 +246 +274 +320 +390 +500 +196 +224 +270 +340 +450 
+360 +360 +360 +360 +200 +200 +200 +200 +200 +150 +150 +150 +150 +150 
s 109 +467 +520 +600 +730 +274 +307 +360 +440 +570 +224 +257 +310 +390 +520 
+380 +380 +380 +380 +220 +220 +220 +220 +220 +170 +170 +170 +170 +170 
id O +497 +550 +630 +760 +294 +327 +380 +460 +590 +234 +267 +320 +400 +530 
+410 +410 +410 +410 +240 +240 +240 +240 +240 +180 +180 +180 +180 +180 
ibò 140 +560 +620 +710 +860 +323 +360 +420 +510 +660 +263 +300 +360 +450 +600 
+460 +460 +460 +460 +260 +260 +260 +260 +260 +200 +200 +200 +200 +200 
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公称 尺寸 
公称 尺 二 c 
/mm 
KF 至 9 10 11 12 8 9 10 11 12 8 9 10 11 12 
Tid 160 +620 +680 +770 +920 +343 +380 +440 +530 +680 +273 +310 +370 +460 +610 
+520 +520 +520 +520 +280 +280 +280 +280 +280 +210 +210 +210 +210 +210 
166 高 +680 +740 +830 +980 +373 +410 +470 +560 +710 +293 +330 +390 +480 +630 
+580 +580 +580 +580 +310 +310 +310 +310 +310 +230 +230 +230 +230 +230 
80 5 +775 +845 +950 +1120 +412 +455 +525 +630 +800 +312 +355 +425 +530 +700 
+660 +660 +660 +660 +340 +340 +340 +340 +340 +240 +240 +240 +240 +240 
a T +855 +925 +1030 +1200 +432 +495 +565 +670 +840 +332 +375 +445 +550 +720 
+740 +740 +740 +740 +380 +380 +380 +380 +380 +260 +260 +260 +260 +260 
535 550 +935 + 1005 +1110 +1280 +492 +535 +605 +710 +880 +352 +395 +465 +570 +740 
+820 +820 +820 +820 +420 +420 +420 +420 +420 +280 +280 +280 +280 +280 
250 J +1050 +1130 +1240 +1440 +561 +610 +690 + 800 + 1000 +381 +430 +510 +620 +820 
+920 +920 +920 +920 +480 +480 +480 +480 +480 +300 +300 +300 +300 +300 
a8 rE +1180 +1260 +1370 +1570 +621 +670 +750 +860 +1060 +411 +460 +540 +650 +850 
+1050 +1050 +1050 +1050 +540 +540 +540 +540 +540 +330 +330 +330 +330 +330 
zis a55 +1340 +1430 +1560 +1770 +689 +740 +830 +960 +1170 +449 +500 +590 +720 +930 
š + 1200 + 1200 + 1200 + 1200 +600 +600 +600 +600 +600 +360 +360 +360 +360 +360 
355 400 + 1490 +1580 +1710 + 1920 +769 +820 +910 + 1040 +1250 +489 +540 +630 +760 +970 
+1350 +1350 +1350 +1350 +680 +680 +680 +680 +680 +400 +400 +400 +400 +400 
A 5 +1655 +1750 + 1900 +2130 +857 +915 +1010 +1160 + 1390 +537 +595 +690 +840 +1070 
+ 1500 +1500 +1500 +1500 +760 +760 +760 +760 +760 +440 +440 +440 +440 +440 
izo ii +1805 +1900 +2050 +2280 +937 +995 +1090 +1240 +1470 +577 +635 +730 +880 +1110 
+1650 +1650 +1650 +1650 +840 +840 +840 +840 +840 +480 +480 +480 +480 +480 
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(ë) 
公称 尺寸 
/mm F 

大 于 至 6 7 8 9 10 11 12 13 5 6 7 8 9 10 5 6 T 8 9 
_ 3 +26 | +30 | +34 | +45 | +60 | +80 | +120 +160 +18 | +20 | +24 | +28 | +39 | +54 +10 +12 +16 +20 +31 
+20 | +20 | +20 | +20 | +20 | +20 | +20 | +20 | +14 | +14 | +14 | +14 | +14 | +14 +6 +6 +6 +6 +6 

+38 | +42 | +48 | +60 | +78 | +105 | +150 | +210 | +25 | +28 | +32 | +38 | +50 | +68 +15 +18 +22 +28 +40 

a ó +30 | +30 | +30 | +30 | +30 | +30 | +30 | +30 | +20 | +20 | +20 | +20 | +20 | +20 +10 +10 +10 +10 +10 
+49 | +55 | +62 | +76 | +98 | +130 | +190 | +260 | +31 +34 | +40 | +47 | +61 +83 +19 +22 +28 +35 +49 

ó Ó +40 | +40 | +40 | +40 | +40 | +40 | +40 | +40 | +25 | +25 | +25 | +25 | +25 | +25 +13 +13 +13 +13 +13 
+61 +68 | +77 | +93 | +120 | +160 | +230 | +320 | +40 | +43 | +50 | +59 | +75 | +102 | +24 +27 +34 +43 +59 

i l: +50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +32 | +32 | +32 | +32 | +32 | +32 +16 +16 +16 +16 +16 
+78 | +86 | +98 | +117 | +149 | +195 | +275 | +395 | +49 | +53 | +61 +73 | +92 | +124 | +29 +33 +41 +53 +72 

2 30 +65 | +65 | +65 | +65 | +65 | +65 | +65 | +65 | +40 | +40 | +40 | +40 | +40 | +40 +20 +20 +20 +20 +20 
s 50 +96 | +105 | +119 | +142 | +180 | +240 | +330 | +470 | +61 +66 | +75 | +89 | +112 | +150 | +36 +41 +50 +64 +87 
+80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 +25 +25 +25 +25 +25 
+119 | +130 | +146 | +174 | +220 | +290 | +400 | +560 | +73 | +79 | +90 | +106 | +134 | +180 | +43 +49 +60 +76 | +104 
R i +100 | +100 | +100| +100/ +100 +100/ +100 | +100] +60 | +60 | +60 | +60 | +60 | +60 +30 +30 +30 +30 +30 
+142 | +155 | +174 | +207 | +260 | +340 | +470 | +660 | +87 | +94 | +107 | +125 | +159 | +212 | +51 +58 +71 +90 | +123 
59 n +120 | +120 | +120 | +120 | +120 | +120 | +120 +120 +72 | +72 | +72 | +72 | +72 | +72 +36 +36 +36 +36 +36 
+170 | +185 | +208 | +245 | +305 | +395 | +545 | +775 | +103 | +110 | +125 | +148 | +185 | +245 | +61 +68 +83 | +106 | +143 

10 180 +145 | +145 | +145 | +145 | +145 | +145 | +145 | +145 | +85 | +85 | +85 | +85 | +85 | +85 +43 +43 +43 +43 +43 
+199 | +216 | +242 | +285 | +355 | +460 | +630 | +890 | +120 | +129 | +146 | +172 | +215 | +285 | +70 +79 +96 | +122 | +165 
a ai +170 | +170 | +170 | +170 | +170 | +170 | +170 | +170 | +100 | +100 | +100 | +100 | +100 | +100 / +50 +50 +50 +50 +50 
+222 | +242 | +271 | +320 | +400 | +510 | +710 | +1000| +133 | +142 | +162 | +191 | +240 | +320 | +79 +88 | +108 | +137 | +186 
20 35 +190 | +190 | +190 | +190 | +190 | +190 | +190 | +190 | +110 | +110 | +110 | +110 | +110 | +110 | +56 +56 +56 +56 +56 
+246 | +267 | +299 | +350 | +440 | +570 | +780 | +1100| +150 | +161 | +182 | +214 | +265 | +355 | +87 +98 | +119 | +151 | +202 
3 9 +210 | +210 | +210 | +210 | +210 | +210 | +210 | +210 | +125 | +125 | +125 | +125 | +125 | +125 | +62 +62 +62 +62 +62 
+270 | +293 | +327 | +385 | +480 | +630 | +860 | +1200| +162 | +175 | +198 | +232 | +290 | +385 | +95 | +108 | +131 | +165 | +223 

0 "0 +230 | +230 | +230 | +230 | +230 | +230 | +230 | +230 | +135 | +135 | +135 | +135 | +135 | +135 | +68 +68 +68 +68 +68 
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公称 尺寸 G H 
/mm 5 6 T 8 1 2 3 4 3 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
大 于 | 至 LE 
um mm 
+6 +8 +12 | +16 | +0.8| +1.2| +2 +3 +4 +6 +10 | +14 | +25 | +40 | +60 | +0.1 | +0.14] +0.25| +0.4 
E g +2 +2 +2 +2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+9 +12 | +16 | +22 +1 +1.5| +2.5| +4 +5 +8 +12 | +18 | +30 | +48 | +75 +0.12 +0.18 +0.3 | +0.48 
° Š +4 +4 +4 +4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+11 +14 | +20 | +27 +1 +1.5| +2.5| +4 +6 +9 +15 | +22 | +36 | +58 | +90 | +0.15] +0.22 +0.36| +0.58 
Š 2 +5 +5 +5 +5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+14 | +17 | +24 | +33 | +1.2| +2 +3 +5 +8 +11 +18 | +27 | +43 | +70 | +110 +0.18 +0.27] +0.43| 0.7 
9 ii +6 +6 +6 +6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
i 30 +16 | +20 | +28 | +40 | +1.5| +2.5| +4 +6 +9 +13 | +21 +33 | +52 | +84 | +130 | +0.21 | +0.33 | +0.52| +0.81 
+7 +7 +7 +7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+20 | +25 | +34 | +48 | +1.5| +2.5| +4 +7 +11 +16 | +25 | +39 | +62 | +100 | +160 | +0.25| +0.39| +0.62 +1 
2 30 +9 +9 +9 +9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+23 | +29 | +40 | +56 +2 +3 +5 +8 +13 | +19 | +30 | +46 | +74 | +120 | +190 | +0.3 | +0.46| +0.74) +1.2 
x i +10 | +10 | +10 | +10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+27 | +34 | +47 | +66 | +2.5| +4 +6 +10 | +15 | +22 | +35 | +54 | +87 | +140 | +220 | +0.35| +0.54| +0.87| +1.4 
时 人 +12 | +12 | +12 | +12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
120 i80 +32 | +39 | +54 | +77 | +3.5| +5 +8 +12 | +18 | +25 | +40 | +63 | +100 | +160 +250 +0.4 | +0.63] +1 +1.6 
+14 | +14 | +14 | +14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+35 | +44 | +61 +87 | +4.5| +7 +10 | +14 | +20 | +29 | +46 | +72 | +115 | +185 | +290 | +0.46| +0.72| +1.15| +1.85 
g aR +15 | +15 | +15 | +15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
550 315 +40 | +49 | +69 | +98 +6 +8 +12 | +16 | +23 | +32 | +52 | +81 | +130 | +210 | +320 | +0.52 | +0.81| +1.3 | +2.1 
+17 | +17 | +17 | +17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
315 400 +43 | +54 | +75 | +107| +7 +9 +13 | +18 | +25 | +36 | +57 | +89 | +140 | +230 | +360 | +0.57 | +0.89| +1.4 | +2.3 
+18 | +18 | +18 | +18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+47 | +60 | +83 | +117 | +8 +10 | +15 | +20 | +27 | +40 | +63 | +97 | +155 | +250 | +400 | +0.63| +0.97| +1.55| +2.5 
i Bi +20 | +20 | +20 | +20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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公称 尺寸 JS J 
/mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 6 7 8 
_ 2 
大 于 至 
um mm um 
+2 +4 +6 
= 3 +0.4| +0.6| +1 |+1.5| +2 +3 £5 +7 +12 | +20 | +30 | +0.05 | +0.07 | +0.125| +0.2 +0.3 P Š 8 
一 一 十 
+5 +10 
3 6 +0.5|+0.75+1.25; +2 |+2.3| +4 +6 +9 | +15 | +24 | +37 | +0.06 | +0.09 | +0.15 | +0.24 | +0.375 3 +6 I 
+5 +8 +12 
6 10 +*0.5 *0.75+1.25 +2 +3 |+4.5| +7 +11 | +18 | +29 | +46 | +0.075| +0.11 | +0.18 | +0.29 | +0.45 " i i 
+6 | +10 +15 
10 18 +0.6| +1 |+1.5|+2.5| +4 |+5.5| +9 | +13 | +21 | +36 | +55 | +0.09 | +0. 135| +0.215| +0.35 | +0.55 5 I b 
+8 +12 +20 
18 30 +0.75/+1.25) +2 +3 |+4.5 +6.5| +10 | +16 | +26 | +42 | +65 | +0. 105| +0.165] +0.26 | +0.42 | +0.65 š ò i3 
+10 | +14 +24 
30 50 +0.75/+1.25| +2 | +3.5| +5.5| +8 +12 | +19 | +31 | +50 | +80 | +0. 125| +0. 195| +0.31 +0.5 +0.8 r 11 iš 
+13 | +18 +28 
50 80 +] |+1.5|+2.5| +4 |+6.5 +9.5| +15 | +23 | +37 | +60 | +95 | +0.15 | +0.23 | +0.37 +0.6 +0.95 Š iz k 
+16 | +22 +34 
80 120 +1.25; +2 +3 +5 |+7.3|+11 +17 | +27 | +43 | +70 | +110| +0. 175| +0.27 | +0.435| +0.7 +1.1 Š 15 E 
+18 | +26 +41 
120 180 +1.75 +2.5| +4 +6 +9 |+12.5| +20 | +31 | +50 | +80 | +125| +0.2 | +0.315| 0.5 +0.8 +1.25 i iå E 
+22 | +30 +47 
180 250 +*2.25 +3.5| +5 +7 | +10 |+14.5| +23 | +36 | +57 | +92 | +145| +0.23 | +0.36 | +0.575| +0.925| +1.45 7 ie 55 
+25 | +36 +55 
250 315 +3 +4 +6 +8 |+11.5 +16 | +26 | +40 | +65 | +105| +160| +0.28 | +0.405| +0.65 | +1.05 +1.6 7 ié > 
+29 | +39 +60 
315 400 +3.5| +*4.5 +6.5| +9 |+12.5 +18 | +28 | +44 | +70 | +115| +180| +0.285| +0.445| +0.7 | +1.15 | 1.8 > E 59 
+33 | +43 +66 
400 500 +4 +5 |+7.5] +10 |+13.5 +20 | +31 | +48 | +77 | +125| +200 | +0.315 | +0.485| +0.775| +1.25 +2 E E 3i 
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八 称 Š 
=e $ 
RT 至 5 6 7 8 5 6 7 8 5 6 7 8 9 10 11 5 6 T7 8 9 N 
_ 3 0 0 0 0 -2 -2 -2 -2 -4 -4 -4 -4 -4 -4 -4 -6 -6 -6 -6 -6 T 
-4 -6 | -10 | -14 | -6 -8 | -12 | -16 | -8 | -10 | -14 | -18 | -29 | -44 | -64 | -10 -12 -16 -20 -31 S 
3 6 0 +2 +3 +5 -3 -1 0 +2 -7 -5 -4 -2 0 0 0 -11 -9 -8 -12 -12 N 
-5 -6 -9 | -13 | -8 -9 | -12 | -16 | -12 | -13 | -16 | -20 | -30 | -48 | -75 | -16 -17 -20 -30 -42 Es 
+1 +2 +5 +6 -4 -3 0 +1 -8 -7 一 人 -3 0 0 0 -13 -12 -9 -15 -15 u> 
ó 下 -5 -7 | -10 | -16 | -10 | -12 | -15 | -21 | -14 | -16 | -19 | -25 | -36 | -58 | -90 | -19 -21 -24 -37 -51 dr 
+2 +2 +6 +8 -4 -4 0 +2 -9 -9 -5 -3 0 0 0 -15 -15 -11 -18 -18 lan 
i ° -6 -9 | -12 | -19 | -12 | -15 | -18 | -25 | -17 | -20 | -23 | -30 | -43 | -70 | -110| -23 -26 -29 -45 -61 >= 
+1 +2 +6 | +10 | -5 -4 0 +4 | -12 | -11 -7 -3 0 0 0 一 19 -18 -14 -22 -22 RE 
s; 30 -8 -11 | -15 | -23 | -14 | -17 | -21 | -29 | -21 | -24 | -28 | -36 | -52 | -84 | -130| -28 -31 -35 -55 -74 AF 
E 50 +2 +3 +7 +12 | -5 -4 0 +5 | -13 | -12 | -8 -3 0 0 0 -22 -21 -17 -26 -26 
-9 | -13 | -18 | -27 | -16 | -20 | -25 | -34 | -24 | -28 | -33 | -42 | -62 | -100| -160| -33 -37 -42 -65 -88 
+3 +4 +9 | +14 | -6 -5 0 +5 | -15 | -14 | -9 -4 0 0 0 一 27 -26 -21 -32 -32 
J i -10 | -15 | -21 | -32 | -19 | -24 | -30 | -41 | -28 | -33 | -39 | -50 | -74 | -120| -190| -40 -45 -51 -78 -106 
+2 +4 | +10 | +16 | -8 -6 0 +6 | -18 | -16 | -10 | -4 0 0 0 -32 -30 -24 -37 -37 
ai 8 -13 | -18 | -25 | -38 | -23 | -28 | -35 | -48 | -33 | -38 | -45 | -58 | -87 | -140| -220| -47 -52 -59 -91 -124 
+3 +4 | +12 | +20 | -9 -8 0 +8 | -21 | -20 | -12 | -4 0 0 0 -37 -36 -28 -43 -43 
10 180 -15 | -21 | -28 | -43 | -27 | -33 | -40 | -55 | -39 | -45 | -52 | -67 | -100| -160| -250| -55 -61 -68 | -106 | -143 
+2 +5 | +13 | +22 | -11 -8 0 +9 | -25 | -22 | -14 | -5 0 0 0 -44 -41 -33 -50 -50 
o a -18 | -24 | -33 | -50 | -31 | -37 | -46 | -63 | -45 | -51 | -60 | -77 | -115| -185| -290| -64 -70 -79 | -122 | -165 
+3 +5 | +16 | +25 | -13 -9 0 +9 | -27 | -25 | -14 | -5 0 0 0 一 49 一 47 -36 -56 -56 
9 35 -20 | -27 | -36 | -56 | -36 | -41 | -52 | -72 | -50 | -57 | -66 | -86 | -130| -210 | -320| -72 -79 -88 | -137 | -186 
+3 +7 | +17 | +28 | -14 | -10 0 +11 | -30 | -26 | -16 | -5 0 0 0 -55 -51 -41 -62 -62 
3 9 -22 | -29 | -40 | -61 | -39 | -46 | -57 | -78 | -55 | -62 | -73 | -94 | -140 | -230 | -360| -80 -87 -98 | -151 -202 
+2 +8 | +18 | +29 | -16 | -10 0 +11 | -33 | -27 | -17 | -6 0 0 0 -61 -55 -45 -68 -68 
0 "0 —25 | -32 | -45 | -68 | -43 | -50 | -63 | -86 | -60 | -67 | -80 | -103 | -155 | -250 | -400| -88 -95 | -108 | -165 | -223 










































































































































































/mm > T 

RF 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 6 7 8 6 7 
-10 -10 -10 -10 -14 -14 -14 -14 -14 -18 -18 
-14 -16 -20 -24 -18 -20 -24 -28 -39 -24 -28 
-14 -12 -11 -15 -18 -16 -15 -19 -19 -20 -19 
— Š -19 -20 = =33 =33 -24 -27 -37 -49 -28 -31 
=17 -16 -13 -19 =91 -20 -17 -23 3 -25 -22 
i o -23 -25 -28 -41 227 -29 -32 -45 -59 -34 -37 
-20 -20 -16 =23 -25 -25 1 -28 -28 -30 -26 
9 k -28 -31 -34 -50 -33 -36 -39 -55 =z) -41 -44 
18 24 237 k. 
-25 -24 -20 -28 -32 = =27 -35 -35 -50 -54 
m P -34 -37 -41 -61 -41 -44 -48 -68 -87 -37 -33 -41 -44 -40 
-50 -54 -74 -57 -61 
30 m -43 -39 -48 -55 -51 
-30 -29 -25 -34 -39 -38 -34 -43 =43 -59 -64 -87 Ei -76 
m a -41 -45 -50 T -50 -54 -59 =p -105 -49 -45 -54 -65 -61 
-65 -70 -93 -81 -86 
-36 -35 -30 -41 -48 -47 -42 -53 -53 -60 -55 -66 -81 -76 
a0 $3 -49 -54 -60 -87 -61 -66 - 72 -99 = 199 =79 -85 -112 | -100 | -106 
-38 >57 92 -43 -54 -53 -48 -59 -59 -69 -64 s73 -96 -91 
o 2 -51 -56 -62 -89 -67 -72 -78 -105 | -133 -88 -94 ji -115 | -121 
-46 -44 -38 -51 -66 -64 -58 71 91 -84 -78 -91 =ii7 | -31 
39 s00 -61 -66 = -105 -81 -86 -93 -125 | -158 | -106 | -113 | -145 | -139 | -146 
-49 -47 =41 -54 -74 3 -66 -79 -79 -97 -91 -104 | -137 | -131 
109 o -64 -69 -76 -108 -89 -94 -101 -133 | -166 | -119 | -126 | -158 | -159 | -166 
-57 -56 -48 -63 -86 -85 T77 -92 -92 -115 | -107 | -122 | -163 | -155 
A a -75 -81 -88 -126 | -104 | -110 | -117 | -155 | -192 | -140 | -147 | -185 | -188 | -195 
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S T 
/mm 

大 于 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 6 7 8 6 7 
iin Ted -59 -58 -50 -65 -94 -93 -85 -100 - 100 -127 -119 -134 -183 -175 
-77 -83 -90 -128 -112 -118 -125 -163 -200 -152 -159 -197 -208 -215 

ie o -62 -61 -53 -68 -102 -101 -93 -108 -108 -139 -131 -146 -203 -195 
-80 -86 -93 -131 -120 -126 -133 -171 -208 -164 -171 -209 -228 -235 

Er i -71 -68 -60 277 -116 -113 -105 =122 -122 -157 -149 -166 -227 -219 
-91 -97 -106 -149 -136 -142 -151 -194 -237 -186 -195 -238 -256 -265 

569 35 -74 -71 -63 -80 -124 -121 -113 -130 -130 -171 -163 -180 -249 -241 
-94 -100 -109 -152 -144 -150 -159 -202 -245 -200 -209 -252 -278 -287 

有 5 -78 -75 -67 -84 -134 -131 -123 -140 -140 -187 -179 -196 -275 -267 
-98 -104 -113 -156 -154 -160 -169 -212 -255 -216 -225 -268 -304 -313 

i 586 -87 -85 -74 -94 -151 -149 -138 -158 -158 -209 -198 -218 -306 -295 
-110 -117 -126 -175 -174 -181 — 190 -239 一 288 -241 -250 一 299 一 338 一 347 

5 äis -91 -89 -78 -98 -163 -161 -150 -170 -170 -231 -220 -240 -341 -330 
-114 -121 -130 -179 -186 -193 -202 -251 -300 -263 -272 -321 -373 -382 

zis Boe —101 -97 -87 -108 -183 -179 -169 -190 -190 =257 -247 -268 -379 -369 
-126 -133 -144 -197 -208 -215 -226 -279 -330 -293 -304 -357 -415 -426 

355 A -107 -103 -93 -114 -201 -197 -187 -208 -208 -383 -273 -294 -424 -414 
-132 -139 -150 -203 -226 -233 -244 -297 -348 -319 -330 -383 -460 -471 

io <ó -119 -113 -103 -126 -225 -219 -209 -232 -232 -317 -307 -330 -477 -467 
-146 -153 -166 -223 -252 -259 -272 -329 -387 -357 -370 -427 -517 -530 

ii D0 -125 -119 -109 -132 -245 -239 -229 -252 -252 -347 -337 -360 -527 -517 
-152 -159 -172 -229 -272 -279 -292 -349 -407 -387 -400 -457 -567 -580 
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公称 尺寸 
Ho U V X y 
大 于 至 8 9 10 6 7 8 6 7 8 9 10 6 7 8 
_ 3 -18 -18 -18 -20 -20 -20 -20 -20 
ep =48 -58 -26 -30 -34 -45 -60 
=93 = =93 =95 -24 -28 三 28 = 58 
1 $ =41 =53 = 向 =33 -36 -46 -58 -76 
-28 -28 -28 -31 -28 -34 -34 -34 
° Š. -50 -64 -86 -40 -43 -56 -70 -92 
R " = 39 -33 -40 -40 -40 
=33 三 3 =33 -48 -51 -67 =83 -110 
-60 -76 -103 -36 =32 -39 -42 -38 -45 -45 -45 
14 i: =47 -50 -66 -53 -56 =72 -88 -115 
=41 -41 -41 -43 -39 -47 -50 -46 -54 -54 -54 -59 -55 -63 
R j -74 -93 -125 -56 -60 -80 -63 -67 = 87 -106 | -138 = 人 -76 -96 
. M -48 -48 -48 -51 =47 -55 -60 -56 -64 -64 -64 -1 -67 -75 
-81 -100 | -132 -64 -68 -88 73 7 =97 -116 | -148 -84 -88 -108 
" 而 -60 -60 -60 -63 -59 -68 -75 =71 -80 -80 -80 -89 -85 -94 
-99 -122 | -160 -79 -84 -107 -91 -96 -119 | -142 | -180 | -105 | -110 | -133 
-70 -70 -70 -76 =72 =81 -92 -88 =97 -97 -97 -109 | -105 | -114 
ag X -109 | -132 | -170 -92 =97 -120 | -108 | -113 | -136 | -159 | -197 | -125 | -130 | -153 
-87 =87 -87 -96 -91 -102 | -116 | -111 | -122 | -122 -138 | -133 | -144 
2 ° -133 | -161 -207 | -115 | -121 -148 | -135 | -141 | -168 | -196 -157 | -163 | -190 
-102 | -102 | -102 | -114 | -109 | -120 | -140 | -135 | -146 | -146 -168 | -163 | -174 
$3 so -148 | -176 | -222 | -133 | -139 | -166 | -159 | -165 | -192 | -220 -187 | -193 | -220 
-124 | -124 | -124 | -139 | -133 | -146 | -171 -165 | -178 | -178 -207 | -201 | -214 
39 Di -178 | -211 -264 | -161 -168 | -200 | -193 | -200 | -232 | -265 -229 | -236 | -268 
-144 | -144 | -144 | -165 | -159 | -172 | -203 | -197 | -210 | -210 -247 | -241 | -254 
L 120 -198 | -231 -284 | -187 | -194 | -226 | -225 | -232 | -264 | -297 -269 | -276 | -308 
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— U v X Y 
大 于 至 8 9 10 6 7 8 6 7 8 9 10 6 7 8 
本 -170 | -170 | -170 | -195 | -187 | -202 | -241 | -233 | -248 | -248 -293 | -285 | -300 
-233 | -270 | -330 | -220 | -227 | -2655 | -266 | -273 | -311 | -348 -318 | -325 | -363 
区 -190 | -190 | -190 | -221 | -213 | -228 | -23 | -265 | -280 | -280 -333 | -325 | -340 
-253 | -290 | -350 | -246 | -253 | -291 | -298 | -305 | -343 | -380 -358 | -365 | -403 
ss =a -210 | -210 | -210 | -245 | -237 | -252 | -303 | -295 | -310 | -310 -373 | -365 | -380 
-23 | -310 | -370 | -270 | -277 | -315 | -328 | -335 | -373 | -410 -398 | -405 | -443 
m a -236 | -236 | -236 | -275 | -267 | -284 | -341 | -333 | -350 | -350 -416 | -408 | -425 
-308 | -351 | -421 | -304 | -313 | -356 | -370 | -379 | -422 | -465 -445 | -454 | -497 
m = -258 | -258 | -258 | -301 | -293 | -310 | -376 | -368 | -385 | -385 -461 | -453 | -470 
-330 | -373 | -443 | -330 | -339 | -382 | -405 | -414 | -457 | -500 -490 | -499 | -542 
m T -284 | -284 | -284 | -331 | -323 | -340 | -416 | -408 | -425 | -425 -511 | -503 | -520 
-356 | -399 | -469 | -360 | -369 | -412 | -445 | -454 | -497 | -540 -540 | -549 | -592 
m" Pa -315 | -315 | -315 | -376 | -365 | -385 | -466 | -455 | -475 | -475 -571 | -560 | -580 
-396 | -445 | -525 | -408 | -417 | -466 | -4988 | -507 | -556 | -605 -603 | -612 | -661 
本 Pe -350 | -350 | -350 | -416 | -405 | -425 | -516 | -505 | -525 | -525 -641 | -630 | -650 
-431 | -480 | -560 | -448 | -457 | -506 | -548 | -557 | -606 | -655 -673 | -682 | -731 
e a -390 | -390 | -390 | -464 | -454 | -4735 | -57 | -569 | -590 | -590 -719 | -709 | -730 
-479 | -530 | -620 | -500 | -511 | -564 | -615 | -626 | -679 | -730 -755 | -766 | -819 
a Ps -435 | -435 | -435 | -519 | -509 | -530 | -649 | -639 | -660 | -660 -809 | -799 | -820 
-524 | -575 | -665 | -555 | -566 | -619 | -685 | -696 | -749 | -800 -845 | -856 | -909 
e P: -490 | -40 | -490 | -582 | -572 | -595 | -727 | -717 | -740 | -740 -907 | -897 | -920 
-587 | -645 | -740 | -622 | -635 | -692 | -767 | -780 | -837 | -895 -947 | -960 | -1017 
m 本 -540 | -540 | -540 | -647 | -637 | -660 | -807 | -797 | -820 | -820 -987 | -977 | -1000 
-637 | -695 | -790 | -687 | -700 | -757 | -847 | -860 | -917 | -975 -1027 | -1040 | -1097 
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公称 尺寸 
ZA ZB ZC 
/mm 
Pai 至 6 7 8 9 10 11 7 8 9 8 9 10 8 9 10 

3 -26 -26 -26 -26 -26 -26 -32 -32 -32 -40 -40 -40 -60 -60 -60 
` -32 -36 -40 -51 _ 66 -86 -42 -46 -57 -54 -65 -80 -74 -85 -100 

3 6 -32 -31 -35 -35 -35 -35 -38 -42 -42 -50 -50 -50 -80 -80 -80 
-40 -43 -53 -65 -83 -110 -50 -60 -72 -68 -80 -98 -98 -110 -128 

6 10 -39 -36 -42 -42 一 42 一 42 -46 -52 -52 -67 -67 -67 -97 -97 -97 
-48 -51 -64 -78 -100 -132 -61 -74 -88 -89 -103 -125 -119 -133 -155 

10 14 一 47 43 -50 -50 -50 -50 -57 -64 -64 -90 -90 -90 -130 -130 -130 
-58 _ 61 -77 -93 -120 -160 -75 -91 -107 -117 -133 -160 -157 -173 -200 

14 18 -57 -53 -60 -60 -60 -60 -70 -77 SAT -108 -108 -108 -150 -150 -150 
-68 -71 -87 -103 -130 -170 -88 -104 -120 -135 -151 -178 -177 -193 -220 

18 24 -69 -65 -73 -73 -73 -73 -90 -98 -98 -136 -136 -136 -188 -188 -188 
-82 -86 -106 -125 -157 -203 -111 -131 -150 -169 -188 -220 -221 -240 -272 

24 30 -84 -80 -88 -88 -88 -88 -110 -118 -118 -160 -160 -160 -218 -218 -218 
-97 -101 -121 -140 -172 -218 -131 -151 -170 -193 -212 一 244 -251 -270 -302 

30 40 -107 -103 -112 -112 -112 -112 -139 -148 -148 -200 -200 -200 -274 一 274 一 274 
一 123 一 128 -151 _ 174 -212 -272 -164 -187 -210 -239 -262 -300 -313 -336 -374 

40 50 -131 -127 -136 -136 -136 -136 -171 -180 -180 -242 一 242 一 242 -325 -325 -325 
-147 -152 -175 -198 -236 -296 -196 -219 -242 -281 -304 一 342 一 364 一 387 -425 

50 65 -161 -172 -172 -172 -172 -215 -226 -226 -300 -300 -300 -405 -405 -405 
-191 -218 -246 一 292 一 362 -245 -272 -300 -346 -374 -420 -451 -479 -525 

65 80 一 199 -210 -210 -210 -210 -263 一 274 一 274 -360 -360 -360 -480 -480 -480 
一 229 -256 一 284 -330 -400 -293 -320 -348 -406 -434 -480 -526 -554 -600 

80 100 -245 -258 _ 258 _ 258 -258 -322 -335 -335 -445 -445 -445 -585 -585 _ 585 
-280 -312 -345 -398 -478 -357 -389 -422 -499 -532 -585 -639 -672 -725 

100 120 -297 -310 -310 -310 -310 -387 -400 -400 -525 -525 -525 -690 -690 -690 
-332 -364 -397 -450 -530 -422 -454 -487 -579 -612 -665 一 744 一 777 -830 

120 140 -350 -365 -365 -365 -365 -455 -470 -470 -620 -620 -620 — 800 — 800 — 800 
-390 -428 -465 -525 -615 -495 -533 -570 -683 -720 -780 -863 -900 — 960 

140 160 一 400 -415 -415 -415 -415 -520 -535 -535 -700 -700 -700 — 900 -900 -900 
-440 -478 -515 -575 -665 -560 -598 -635 -763 — 800 -860 -963 — 1000 — 1060 
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公称 尺寸 Š 
pih Z ZA ZB ZC a 
至 6 7 8 9 10 11 8 9 8 9 10 8 9 10 7 
io -450 | -465 | -465 | -465 | -465 | -585 | -600 | -600 | -780 | -780 | -780 | -1000 | -1000 | -1000 出 
-490 | -528 | -565 | -625 | -715 | -625 | -663 | -700 | -843 | -880 | -940 | -1063 | -1100 | -1160 
Pr -503 | -520 | -520 | -520 | -520 | -653 | -670 | -670 | -880 | -880 | -880 | -1150 | -1150 | -1150 © 
-549 | -592 | -635 | -705 | -810 | -699 | -742 | -785 | -952 | -995 | -1065 | -1222 | -1265 | -1335 Nk 
=. -558 | -575 | -575 | -575 | -575 | -723 | -740 | -740 | -96o | -9%60 | -960 | -1250 | -1250 | -1250 = 
-604 | -647 | -690 | -760 | -865 | -769 | -812 | -855 | -1032 | -1075 | -1145 | -1322 | -1365 | -1435 u> 
p50 -623 | -640 | -640 | -640 | -640 | -803 | -820 | -820 | -1050 | -1050 | -1050 | -1350 | -1350 | -1350 . 
-669 | -712 | -755 | -825 | -930 | -849 | -892 | -935 | -1122 | -1165 | -1235 | -1422 | -1465 | -1535 ; 
o -690 | -710 | -710 | -710 | -710 | -900 | -920 | -920 | -1200 | -1200 | -1200 | -1550 | -1550 | -1550 =s 
-742 | -791 | -840 | -920 | -1030 | -952 | -1001 | -1050 | -1281 | -1330 | -1410 | -1631 | -1680 | -1760 Si 
A -770 | -790 | -790 | -790 | -790 | -980 | -1000 | -1000 | -1300 | -1300 | -1300 | -1700 | -1700 | -1700 as 
-822 | -871 | -920 | -1000 | -1110 | -1032 | -1081 | -1130 | -1381 | -1430 | -1510 | -1781 | -1830 | -1910 
= -879 | -900 | -900 | -900 | -900 | -1129 | -1150 | -1150 | -1500 | -1500 | -1500 | -1900 | -1900 | -1900 
-936 | -989 | -1040 | -1130 | -1260 | -1186 | -1239 | -1290 | -1589 | -1640 | -1730 | -1989 | -2040 | -2130 
m -979 | -1000 | -1000 | -1000 | -1000 | -1279 | -1300 | -1300 | -1650 | -1650 | -1650 | -2100 | -2100 | -2100 
-1036 | -1089 | -1140 | 1230 | -1360 | -1336 | -1389 | -1440 | -1739 | -1790 | -1880 | -2189 | -2240 | -2330 
P -1077 | -1100 | -1100 | -1100 | -1100 | -1427 | -1450 | -1450 | -1850 | -1850 | -1850 | -2400 | -2400 | -2400 
-1140 | -1197 | -1255 | -1350 | -1500 | -1490 | -1547 | -1605 | -1947 | -2005 | -2100 | -2497 | -2555 | -2650 
d -1227 | -1250 | -1250 | -1250 | -1250 | -1577 | -1600 | -1600 | -2100 | -2100 | -2100 | -2600 | -2600 | -2600 
-1290 | -1347 | -1405 | -1500 | -1650 | -1610 | -1697 | -1755 | -2197 | -2255 | -2350 | -2697 | -2755 | -2850 
公称 尺寸 小 于 lmm 时 ,各 级 的 A 和 B 均 不 采用 。 











. IT14 至 IT18 ËJ H 2 H H-T-KT 1mm 的 公称 尺寸 。 
. 为 避免 相同 值 的 重复 ,JS 表 列 值 以 "+ 六 给 出 ,可 为 ES = +X EI= - X, 0 23mm. 

.IT14 至 IT18 的 JS 偏差 只 用 于 大 于 1mm 的 公称 尺寸 。 

. J9 J10 等 公差 带 对 称 于 零 线 ,其 偏差 值 可 见 JS9 JS10 等 。 

公称 尺寸 大 于 3mm 至 6mm ÉY J7 的 偏差 值 与 对 应 尺寸 段 的 JS7 等 值 。 

公称 尺寸 大 于 3mm 时 ,大 于 IT8 的 K 偏差 值 不 作 规定 。 

公差 带 NO .N10 和 N11 只 用 于 大 于 1mm 的 公称 尺寸 。 

公称 尺寸 至 24mm 的 T6 至 T8 的 偏差 值 未 列 人 表 内 ,建议 以 U6 至 U8 代替 。 如 非 要 T6 至 T8, 则 可 按 GB/T 1800.3 计算 。 
10. 公称 尺寸 至 14mm 的 V6 至 V8 的 偏差 值 未 列 人 表 内 ,建议 以 X6 至 X8 代替 。 如 非 要 V6 至 V8 , 则 可 按 GB/T 1800.3 计算 。 
11. 公称 尺寸 至 18mm 的 Y6 至 Y8 的 偏差 值 未 列 人 表 内 ,建议 以 Z6 至 Z8 代替 。 如 非 要 Y6 Æ Y8 , 则 可 按 GB/T 1800.3 计算 。 
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表 6-5 公称 尺寸 至 500mm 轴 的 极限 偏差 (GBAT 1800. 2 一 2009 ) (单位 ;pm) 
公称 尺寸 
We b 

大 于 至 9 10 11 12 8 9 10 11 12 8 9 10 11 
一 270 一 270 一 270 一 270 一 140 一 140 一 140 一 140 -140 -60 -60 -60 -60 
-295 -310 -330 -370 -154 -165 一 180 一 200 一 240 一 74 -85 一 100 一 120 
3 6 一 270 一 270 -270 -270 -140 -140 -140 -140 -140 -70 -70 -70 -70 
-300 -318 -345 -390 -158 -170 -188 -215 -260 -88 -100 -118 -145 
Ë iô -280 -280 -280 -280 -150 -150 -150 -150 -150 -80 -80 -80 -80 
-316 -338 -370 -430 -172 -186 一 208 一 240 一 300 一 102 -116 一 138 一 170 
请 18 一 290 一 290 一 290 -290 -150 -150 -150 -150 -150 -95 -95 -95 -95 
-333 -360 -400 -470 -177 -193 一 220 一 260 一 330 一 122 一 138 -165 -205 
ig a -300 -300 -300 -300 -160 -160 -160 -160 -160 -110 -110 -110 -110 
-352 一 384 一 430 -510 -193 一 212 一 244 一 290 -370 -143 -162 -194 -240 
m. 40 -310 -310 -310 -310 -170 -170 -170 -170 -170 一 120 一 120 一 120 一 120 
一 372 一 410 一 470 -560 一 209 一 232 一 270 一 330 一 420 -159 一 182 一 220 一 280 
o 50 -320 -320 -320 -320 -180 -180 -180 -180 -180 -130 -130 -130 -130 
-382 -420 -480 -570 -219 -242 -280 -340 -430 -169 -192 -230 -290 
si 65 -340 -340 -340 -340 -190 -190 -190 -190 -190 -140 -140 -140 -140 
一 414 一 460 -530 -640 -236 -264 -310 -380 -490 -186 -214 -260 -330 
os 80 -360 -360 -360 -360 一 200 一 200 一 200 一 200 一 200 -150 -150 -150 -150 
一 434 一 480 -550 — 660 一 246 一 274 一 320 一 390 -500 -196 一 224 -270 -340 
ú [00 -380 -380 -380 -380 -220 -220 -220 -220 -220 -170 -170 -170 -170 
-467 -520 -600 -730 -274 -307 -360 -440 -570 一 224 -257 -310 -390 
iò i20 -410 -410 -410 -410 一 240 一 240 一 240 一 240 一 240 一 180 一 180 一 180 一 180 
一 497 -550 -630 -760 一 294 一 327 -380 -460 -590 一 234 一 267 一 320 一 400 
i40 -460 -460 -460 -460 -260 -260 -260 — 260 — 260 — 200 — 200 — 200 — 200 
-560 -620 -710 -860 -323 -360 -420 -510 -660 -263 -300 — 360 -450 
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公称 尺寸 
/mm 

大 于 至 9 10 11 12 8 9 10 11 12 8 9 10 11 
40 ko -520 -520 -520 -520 -280 -280 -280 -280 -280 -210 -210 -210 -210 
-620 -680 -770 -920 -343 -380 -440 -530 -680 -273 -310 -370 -460 
160 T -580 -580 -580 -580 -310 -310 -310 -310 -310 -230 -230 -230 -230 
-680 -740 -830 -980 -373 -410 -470 -560 -710 -293 -330 -390 -480 
iio 5 -660 -660 -660 -660 -340 -340 -340 -340 -340 -240 -240 -240 -240 
-775 -845 -950 | -1120 -412 -455 -525 -630 -800 -312 -355 -425 -530 
AN 5 —740 —740 -740 -740 -380 -380 -380 -380 -380 -260 -260 -260 -260 
-855 -925 -1030 | -1 200 -452 -495 -565 -670 -840 -332 -375 -445 -550 
55 5 -820 -820 -820 -820 -420 -420 -420 -420 -420 -280 -280 -280 -280 
-935 -1 005 | -1 110 | -1 280 -492 -535 -605 -710 -880 -352 -395 -465 -570 
a0 5 -920 -920 -920 -920 -480 -480 -480 -480 -480 -300 -300 -300 -300 
-1050 | -1 130 | -1240 | -1 440 -561 -610 -690 -800 -1 000 -381 -430 -510 -620 
RA zj -1050 | -1050 | -1050 | -1 050 -540 -540 -540 -540 -540 -330 -330 -330 -330 
-1180 | -1260 | -1370 | -1 570 -621 -670 -750 -860 -1 060 -411 -460 -540 -650 
5 335 -1200 | -1200 | -1200 | -1 200 -600 -600 -600 -600 -600 -360 -360 -360 -360 
` -1340 | -1430 | -1560 | -1770 -689 -740 -830 -960 -1 170 -449 -500 -590 -720 
555 406 -1350 | -1350 | -1350 | -1350 -680 -680 -680 -680 -680 -400 -400 -400 -400 
-1490 | -1 580 | -1710 | -1 920 -769 -820 -910 -1 040 -1 250 -489 -540 -630 -760 
460 jsd -1500 | -1500 | -1500 | -1 500 -760 -760 -760 -760 -760 -440 -440 -440 -440 
-1655 | -1750 | -1900 | -2 130 -857 -915 -1 010 -1 160 -1 390 -537 -595 -690 -840 
40 soi -1650 | -1650 | -1650 | -1 650 -840 -840 -840 -840 -840 -480 -480 -480 -480 
-1805 | -1900 | -2 050 | -2 280 -937 -995 -1 090 -1 240 -1 470 -577 -635 -730 -880 
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( 续 ) 
公称 尺寸 
i d e f 
大 于 至 5 6 7 8 9 10 11 12 13 5 6 7 8 9 10 5 6 7 8 9 
-20 | -20 | -20 | -20 | -20 | -20 | -20 | -20 | -20 | -14 | -14 | -14 | -14 | -14 | -14 -6 -6 -6 -6 -6 
-24 | -26 | -30 | -34 | -45 | -60 | -80 | -120| -160| -18 | -20 | -24 | -28 | -39 | -54 | -10 | -12 | -16 | -20 | -31 
-30 | -30 | -30 | -30 | -30 | -30 | -30 | -30 | -30 | -20 | -20 | -20 | -20 | -20 | -20 | -10 | -10 | -10 | -10 | -10 
— ° -35 | -38 | -42 | -48 | -60 | -78 | -105| -150| -210| -25 | -28 | -32 | -38 | -50 | -68 | -15 | -18 | -22 | -28 | -40 
-40 | -40 | -40 | -40 | -40 | -40 | -40 | -40 | -40 | -25 | -25 | -25 | -25 | -25 | -25 | -13 | -13 | -13 | -13 | -13 
ó 10 -46 | -49 | -55 | -62 | -76 | -98 | -130| -190 | -260| -31 | -34 | -40 | -47 | -61 | -83 | -19 | -22 | -28 | -35 | -49 
-50 | -50 | -50 | -50 | -50 | -50 | -50 | -50 | -50 | -32 | -32 | -32 | -32 | -32 | -32 | -16 | -16 | -16 | -16 | -16 
i ° -58 | -61 | -68 | -77 | -93 | -120| -160 -230 | -320| -40 | -43 | -50 | -59 | -75 | -102 | -24 | -27 | -34 | -43 | -59 
-65 | -65 | -65 | -65 | -65 | -65 | -65 | -65 | -65 | -40 | -40 | -40 | -40 | -40 | -40 | -20 | -20 | -20 | -20 | -20 
$ 30 -74 | -78 | -86 | -98 | -117| -149| -195 | -275| -395| -49 | -53 | -61 | -73 | -92 | -124| -29 | -33 | -41 | -53 | -72 
-80 | -80 | -80 | -80 | -80 | -80 | -80 | -80 | -80 | -50 | -50 | -50 | -50 | -50 | -50 | -25 | -25 | -25 | -25 | -25 
2 a0 -91 | -96 | -105| -119| -142| - 180 | -240 | -330 | -470| -61 | -66 | -75 | -89 | -112 | -150 | -36 | -41 | -50 | -64 | -87 
-100| -100| -100| -100 | -100 | - 100 | -100 | -100 | -100| -60 | -60 | -60 | -60 | -60 | -60 | -30 | -30 | -30 | -30 | -30 
X i -113| -119| -130| -146 | - 174 | -220 | -290 | -400 | -560| -73 | -79 | -90 | -106 | -134 | -180 | -43 | -49 | -60 | -76 | -104 
š Bő -120| -120| -120| - 120 | - 120 | - 120 | - 120 | - 120 | -120| -72 | -72 | -72 | -72 | -72 | -72 | -36 | -36 | -36 | -36 | -36 
-135| -142| -155| -174 | -207 | -260 | -340 | -470 | -660| -87 | -94 | -107 | -126 | -212 | -159 | -51 | -58 | -71 | -90 | -123 
-145| -145| -145| -145 | - 145 | - 145 | -145 | -145| -145| -85 | -85 | -85 | -85 | -85 | -85 | -43 | -43 | -43 | -43 | -43 
L: 130 -163| -170| -185| -208 | -245 | - 305 | -395 | -545| -775| -103 | -110 | -125 | -148 | -185 | -245 | -61 | -68 | -83 | -106 | -143 
-170| -170| -170| -170 | -170 | - 170 | -170 | -170 | -170| -100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -50 | -50 | -50 | -50 | -50 
e 290 -190| -199| -216 | -242 | -285 | -355 | -460 | -630 | -890 | -120 | -129 | -146 | -172 | -215 | -285 | -70 | -79 | -96 | -122 | -165 
50 s5 -190| -190| -190| -190 | - 190 | - 190 | -190 | - 190 | -190 | -110 | -110 | -110 | -110 | -110 | -110 | -56 | -56 | -56 | -56 | -56 
-213| -222| -242| -271 | -320 | -400 | -510 | -710 |- 1000| -133 | -142 | -162 | -191 | -240 | -320 | -79 | -88 | -108 | -137 | -185 
-210| -210| -210 | -210 | -210 | -210 | -210 | -210 | -210| -125 | -125 | -125 | -125 | -125 | -125 | -62 | -62 | -62 | -62 | -62 
2 2R -235| -246| -267 | -299 | -350 | - 440 | -570 | -780 |- 1100| -150 | -161 | -182 | -214 | -265 | -355 | -87 | -98 | -119 | -151 | -202 
-230| -230 | -230 | -230 | -230 | -230 | -230 | -230 | -230 | -135 | -135 | -135 | -135 | -135 | -135 | -68 | -68 | -68 | -68 | -68 
i a -257| -270 | -293 | -327 | -385 | - 480 | -630 | - 860 | - 1200| -162 | -175 | -198 | -232 | -290 | -385 | -95 | -108 | -131 | -165 | -223 
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公称 尺寸 h 
/mm 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
大 于 = 偏 c x 
um mm 
_ : = 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
-6 | -8 | -12 | -16|-0.8|-1.2| - -3 | -4 | -6 | -10 | -14| -25 | -40 | -60 | -0.1 -0.14 -0.25| -0.4 
-4 | -4 | -4 | -4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
Š -9 | -12 | -16 | -22 | -1 |-1.5 -2.5| -4 | -5 | -8 | -12 | -18 | -30 | -48 | -75 |-0.12|-0.18| -0.3 | -0.48 
-5 | -5 | -5 | -5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
s 9 -11 | -14 | -20 | -27 | -1 |-1.5 -2.5| -4 | -6 | -9 | -15 | -22 | -36 | -58 | -90 -0.15 -0.22 | -0.36| -0.58 
-6 | -6 | -6 | -6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
9 i. -14 | -17 | -24 | -33 | -1.2| - -3 | -5 | -8 | -11 | -18 | -27 | -43 | -70 | -110 | -0.18 | -0.27| -0.43| -0.7 
ik aÓ = 人 | <q | 7 | 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
-16 | -20 | -28 | -40 | -1.5| -2.5| -4 | -6 | -9 | -13 | -21 | -33 | -52 | -84 | -130 | -0.21 | -0.33 | -0.52| -0.84 
-9 | -9 | -9 | -9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
> -20 | -25 | -34 | -48 | -1.5| -2.5| -4 | -7 | -11 | -16 | -25 | -39 | -62 | -100 | -160 -0.25 -0.39| -0.62| -1 
-10 | -10 | -10 | -10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
"° 59 -23 | -29 | -40 | -56 | - -3 | -5 | -8 | -13 | -19 | -30 | -46 | -74 | -120 | -190 | -0.3 | -0.46| -0.74| -1.2 
=12 | =12 | =12 | —42 | 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
x: E -27 | -34 | -47 | -66 -2.5| - -6 | -10 | -15 | -22 | -35 | -54 | -87 | -140 | -220 | -0.35| -0.54| -0.87| -1.4 
i ig -14 | -14 | -14 | -14 | 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
-32 | -39 | -54 | -77 | -3.5| -5 | -8 | -12 | -18 | -25 | -40 | -63 | -100 | -160 | -250 | -0.4|-0.63| -1 | -1.6 
-15 | -15 | -15 | -15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
180 A9 -35 | -44 | -61 | -87 | -4.5| -7 | -10 | -14 | -20 | -29 | -46 | -72 | -115 | -185 | -290 | -0.46| -0.72| -1.15| -1.85 
-17 | -17 | -17 | -17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
230 3 -40 | -49 | -69 | -98 | -6 | -8 | -12 | -16 | -23 | -32 | -52 | -81 | -130 | -210 | -320 | -0.52| -0.81| -1.3 | -2.1 
-18 | -18 | -18 | -18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
gia -43 | -54 | -75 | -107| -7 | -9 | -13 | -18 | -25 | -36 | -57 | -89 | -140 | -230 | -360 | -0.57| -0.89| -1.4 | -2.3 
-20 | -20 | -20 | -20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
n -47 | -60 | -83 | -117| -8 | -10 | -15 | -20 | -27 | -40 | -63 | -97 | -155 | -250 | -400 | -0.63 | -0.97 | -1.55| -2.5 
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( 续 ) m 
公称 尺寸 ° 
Fam k m n p 
=s B 
KF 至 5 6 T 8 9 4 5 6 J 8 4 5 6 7 8 5 6 J 8 9 PN 
_ i +4 +6 | +10 | +14 | +25 | +5 +6 +8 | +12 | +16 | +7 +8 | +10 | +14 | +18 | +10 +12 +16 +20 +31 Jk 
0 0 0 0 0 +2 +2 +2 +2 +2 +4 +4 +4 +4 +4 +6 +6 +6 +6 +6 < 
i é +6 +9 | +13 | +18 | +30 | +8 +9 | +12 | +16 | +22 | +12 | +13 | +16 | +20 | +26 | +17 +20 +24 +30 +42 N 
+1 +1 +1 0 0 +4 +4 +4 +4 +4 +8 +8 +8 +8 +8 +12 +12 +12 +12 +12 m 
š B +7 | +10 | +16 | +22 | +36 | +10 | +12 | +15 | +21 | +28 | +14 | +16 | +19 | +25 | +32 | +21 +24 +30 +37 +51 u> 
+1 +1 +1 0 0 +6 +6 +6 +6 +6 | +10 | +10 | +10 | +10 +10] +15 +15 +15 +15 +15 dr 
+9 | +12 | +19 | +27 | +43 | +12 | +15 | +18 | +25 | +34 | +17 | +20 | +23 | +30 | +39 | +26 +29 +36 +45 +61 Xr 
nA ° +1 +1 +1 0 0 +7 +7 +7 +7 +7 | +12 | +12 | +12 | +12 | +12 | +18 +18 +18 +18 +18 >= 
i$ 30 +11 | +15 | +23 | +33 | +52 | +14 | +17 | +21 | +29 | +41 | +21 | +24 | +28 | +36 | +48 | +31 +35 +43 +55 +74 RE 
+2 +2 +2 0 0 +8 +8 +8 +8 +8 | +15 | +13 | +13 | +15 | +15 | +22 +22 +22 +22 +22 AT 
+13 | +18 | +27 | +39 | +62 | +16 | +20 | +25 | +34 | +48 | +24 | +28 | +33 | +42 | +56 | +37 +42 +51 +65 +88 
s a0 +2 +2 +2 0 0 +9 +9 +9 +9 +9 | +17 | +17 | +17 | +17 | +17 | +26 +26 +26 +26 +26 
+15 | +21 | +32 | +46 | +74 | +19 | +24 | +30 | +41 +28 | +33 | +39 | +50 +45 +51 +62 +78 
X i +2 +2 +2 0 0 +11 | +11 | +11 | +11 +20 | +20 | +20 | +20 +32 +32 +32 +32 
80 120 +18 | +25 | +38 | +54 | +87 | +23 | +28 | +35 | +48 +33 | +38 | +45 | +58 +52 +59 +72 +91 
+3 +3 +3 0 0 +13 | +13 | +13 | +13 +23 | +23 | +23 | +23 +37 +37 +37 +37 
+21 | +28 | +43 | +63 | +100| +27 | +33 | +40 | +55 +39 | +45 | +52 | +67 +61 +68 +83 | +106 
L: 180 +3 +3 +3 0 0 +15 | +15 | +15 | +15 +27 | +27 | +27 | +27 +43 +43 +43 +43 
+24 | +33 | +50 | +72 | +115| +31 | +37 | +46 | +63 +45 | +51 | +60 | +77 +70 +79 +96 | +122 
O 0 +4 +4 +4 0 0 +17 | +17 | +17 | +17 +31 | +31 | +31 | +31 +50 +50 +50 +50 
250 šis +27 | +36 | +56 | +81 | +130 +36 | +43 | +52 | +72 +50 | +57 | +66 | +86 +79 +88 | +108 | +137 
+4 +4 +4 0 0 +20 | +20 | +20 | +20 +34 | +34 | +34 | +34 +56 +56 +56 +56 
+29 | +40 | +61 | +89 | +140| +39 | +46 | +57 | +78 +55 | +62 | +73 | +94 +87 +98 | +119 | +151 
3 400 +4 +4 +4 0 0 +21 | +21 | +21 | +21 +37 | +37 | +37 | +37 +62 +62 +62 +62 
+32 | +45 | +68 | +97 | +155| +43 | +50 | +63 | +86 +60 | +67 | +80 | +103 +95 | +108 | +131 | +165 
i 300 +5 +5 +5 0 0 +23 | +23 | +23 | +23 +40 | +40 | +40 | +40 +68 +68 +68 +68 










































































































































































公称 尺寸 
S t 
/mm 
KF 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 6 7 8 5 6 
_ 5 +14 +16 +20 +24 +18 +20 +24 +28 +39 +22 +24 
+10 +10 +10 +10 +14 +14 +14 +14 +14 +18 +18 
+20 +23 +27 +33 +24 +27 +31 +37 +49 +28 +31 
i ó +15 +15 +15 +15 +19 +19 +19 +19 +19 +23 +23 
+25 +28 +34 +41 +29 +32 +38 +45 +59 +34 +37 
S i +19 +19 +19 +19 +23 +23 +23 +23 +23 +28 +28 
+31 +34 +41 +50 +36 +39 +46 +55 +71 +41 +44 
9 8 +23 +23 +23 +23 +28 +28 +28 +28 +28 +33 +33 
T 54 +50 +54 
+37 +41 +49 +61 +44 +48 +56 +68 +87 +41 +41 
+28 +28 +28 +28 +35 +35 +35 +35 +35 +54 +62 +74 +57 +61 
A 3 +41 +41 +41 +48 +48 
+64 +73 +87 +71 +76 
X a +45 +50 +59 +73 +54 +59 +68 +82 +105 +48 +48 +48 +60 +60 
+34 +34 +34 +34 +43 +43 +43 +43 +43 +70 +79 +93 +81 +86 
ag a +54 +54 +54 +70 +70 
+54 +60 +71 +87 +66 +72 +83 +99 +127 +85 +96 +112 +100 +106 
39 ° +41 +41 +41 +41 +53 +53 +53 #53 +53 +66 +66 +66 +87 +87 B 
+56 +62 +72 +89 +72 +78 +89 +105 +133 +94 +105 +121 +115 +121 T 
6> a +43 +43 +43 +43 +59 +59 +59 +59 +59 +75 +75 +75 +102 +102 ss 
F i00 +66 +73 +86 +105 +86 +93 +106 +125 +158 +113 +126 +145 +139 +146 ja 
+51 +51 +51 +51 +71 +71 +71 +71 +71 +91 +91 +91 +124 +124 Es 
+69 +76 +89 +108 +94 +101 +114 +133 +166 +126 +139 +158 +159 +166 r 
i 120 +54 +54 +54 +54 +79 +79 +79 +79 +79 +104 +104 +104 +144 +144 K 
E io +81 +88 +103 +126 +110 +117 +132 +155 +192 +147 +162 +185 +188 +195 2 
+63 +63 +63 +63 +92 +92 +92 +92 +92 +122 +122 +122 +170 +170 


















































( 续 ) 
公称 尺寸 
S t u 
/mm 

KF 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 6 7 8 5 6 
140 160 +83 +90 +105 +128 +118 +125 +140 +163 +200 +159 +174 +197 +208 +215 
+65 +65 +65 +65 + 100 +100 + 100 + 100 +100 +134 +134 +134 + 190 +190 
io išo +86 +93 +108 +131 +126 +133 +148 +171 +208 +171 +186 +209 +228 +235 
+68 +68 +68 +68 +108 +108 +108 +108 +108 +146 +146 +146 +210 +210 
K 200 +97 +106 +123 +149 +142 +151 +168 +194 +237 +195 +212 +238 +256 +265 
+77 +77 +77 +77 +122 +122 +122 +122 +122 +166 +166 +166 +236 +236 
s0 nE +100 +109 +126 +152 +150 +159 +176 +202 +245 +209 +226 +252 +278 +287 
+80 +80 +80 +80 +130 +130 +130 +130 +130 +180 +180 +180 +258 +258 
555 250 +104 +113 +130 +156 +160 +169 +186 +212 +255 +225 +242 +268 +304 +313 
+84 +84 +84 +84 +140 +140 +140 +140 +140 +196 +196 +196 +284 +284 
5586 280 +117 +126 +146 +175 +181 + 190 +210 +239 +288 +250 +270 +299 +338 +347 
+94 +94 +94 +94 +158 +158 +158 +158 +158 +218 +218 +218 +315 +315 
580 zis +121 +130 +150 +179 +193 +202 +222 +251 +300 +272 +292 +321 +373 +382 
Ë +98 +98 +98 +98 +170 +170 +170 +170 +170 +240 +240 +240 +350 +350 
312 355 +133 +144 +165 +197 +215 +226 +247 +279 +330 +304 +325 +357 +415 +426 
+108 +108 +108 +108 +190 +190 +190 +190 +190 +268 +268 +268 +390 +390 
3 a +139 +150 +171 +203 +233 +244 +265 +297 +348 +330 +351 +383 +460 +471 
+114 +114 +114 +114 +208 +208 +208 +208 +208 +294 +294 +294 +435 +435 
00 450 +153 +166 +189 +223 +259 +272 +295 +329 +387 +370 +393 +427 +517 +530 
+126 +126 +126 +126 +232 +232 +232 +232 +232 +330 330 +330 +490 +490 
dzo ii +159 +172 +195 +229 +279 +292 +315 +349 +407 +400 +423 +457 +567 +580 
+132 +132 +132 +132 +252 4252 +252 +252 +252 +360 +360 +360 +540 +540 
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公称 尺寸 
Zami u Vv X y 
KF 至 7 8 9 6 7 8 6 7 8 9 10 6 7 8 
+28 +32 +43 +26 +30 +34 +45 +60 
B 3 +18 +18 +18 +20 +20 +20 +20 +20 
+35 +41 +53 +36 +40 +46 +58 +76 
— Š +23 +23 +23 +28 +28 +28 +28 +28 
+43 +50 +64 +43 +49 +56 +70 +92 
ó 2 +28 +28 +28 +34 +34 +34 +34 +34 
+51 +58 +67 +83 +110 
i j +51 +60 +76 +40 +40 +40 +40 +40 
+33 +33 +33 +50 +57 +66 +56 +63 +72 +88 +115 
14 8 +39 +39 +39 +45 +45 +45 +45 +45 
+62 +74 +93 +60 +68 +80 +67 +75 +87 +106 +138 +76 +84 +96 
"8 2 +41 +41 +41 +47 +47 +47 +54 +54 +54 +54 +54 +63 +63 +63 
+69 +81 +100 +68 +76 +88 +77 +85 +97 +116 +148 +88 +96 +108 
2 k +48 +48 +48 +55 +55 +55 +64 +64 +64 +64 +64 +75 +75 +75 
30 40 +85 +99 +122 +84 +93 +107 +96 +105 +119 +142 +180 +110 +119 +133 
+60 +60 +60 +68 +68 +68 +80 +80 +80 +80 +80 +94 +94 +94 
+95 +109 +132 +97 +106 +120 +113 +122 +136 +159 +197 +130 +139 +153 
全 39 +70 +70 +70 +81 +81 +81 +97 +97 +97 +97 +97 +114 +114 +114 
+117 +133 +161 +121 +132 +148 +141 +152 +168 +196 +242 +163 +174 + 190 
30 83 +87 +87 +87 +102 +102 +102 +122 +122 +122 +122 +122 +144 +144 +144 
+132 +148 +176 +139 +150 +166 +165 +176 +192 +220 +266 +193 +204 +220 
fa 59 +102 +102 +102 +120 +120 +120 +146 +146 +146 +146 +146 +174 +174 +174 
+159 +178 +211 +168 +181 +200 +200 +213 +232 +265 +318 +236 +249 +268 
时 09 +124 +124 +124 +146 +146 +146 +178 +178 +178 +178 +178 +214 +214 +214 
+179 +198 +231 +194 +207 +226 +232 +245 +264 +297 +350 +276 +289 +308 
i 120 +144 +144 +144 +172 +172 +172 +210 +210 +210 +210 +210 +254 +254 +254 


















































FHF 19 


Ser 































































































公称 尺寸 
Fn u V x y 
KF 至 7 8 9 6 7 8 6 7 8 9 10 6 7 8 
+210 +233 +270 +227 +242 +265 +273 +288 +311 +348 +408 +325 +340 +363 
i 1a +170 +170 +170 +202 +202 +202 +248 +248 +248 +248 +248 +300 +300 +300 
+230 +253 +290 +253 +268 +291 +305 +320 +343 +380 +440 +365 +380 +403 
149 100 +190 +190 +190 +228 +228 +228 +280 +280 +280 +280 +280 +340 +340 +340 
R igo +250 +273 +310 +277 +292 +315 +335 +350 +373 +410 +470 +405 +420 +443 
+210 +210 +210 +252 +252 +252 +310 +310 +310 +310 +310 +380 +380 +380 
+282 +308 +351 +313 +330 +356 +379 +396 +422 +465 +535 +454 +471 +497 
o 0 +236 +236 +236 +284 +284 +284 +350 +350 +350 +350 +350 +425 +425 +425 
+304 +330 +373 +339 +356 +382 +414 +431 +457 +500 +570 +499 +516 +542 
209 > +258 +258 +258 +310 +310 +310 +385 +385 +385 +385 +385 +470 +470 +470 
+330 +356 +399 +369 +386 +412 +454 +471 +497 +540 +610 +549 +566 +592 
< 0 +284 +284 +284 +340 +340 +340 +425 +425 +425 +425 +425 +520 +520 +520 
+367 +396 +445 +417 +437 +466 +507 +527 +556 +605 +685 +612 +632 +661 
a 280 +315 +315 +315 +385 +385 +385 +475 +475 +475 +475 +475 +580 +580 +580 
AN zis +402 +431 +480 +457 +477 +506 +557 +577 +606 +655 +735 +682 +702 +731 
+350 +350 +350 +425 +425 +425 +525 +525 +525 +525 +525 +650 +650 +650 
s" sss +447 +479 +530 +511 +532 +564 +626 +647 +679 +730 +820 +766 +787 +819 
+390 +390 +390 +475 +475 +475 +590 +590 +590 +590 +590 +730 +730 +730 
+492 +524 +575 +566 +587 +619 +696 +717 +749 +800 +890 +856 +877 +909 
2 E +435 +435 +435 +530 +530 +530 +660 +660 +660 +660 +660 +820 +820 +820 
+553 +587 +645 +635 +658 +692 +780 +803 +837 +895 +990 +960 +983 | +1017 
ii $ +490 +490 +490 +595 +595 +595 +740 +740 +740 +740 +740 +920 +920 +920 
+603 +637 +695 +700 +723 +757 +860 +883 +917 +975 | +1070 | +1040 | +1063 | +1097 
2 a +540 +540 +540 +660 +660 +660 +830 +820 +820 +820 +820 | +1000 | +1000 | +1000 
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公称 尺寸 
Za zb ze 

KF 至 6 7 8 9 10 11 z 8 9 8 9 10 8 9 10 
加 +32 +36 +40 +51 +66 +86 +42 +46 +57 +54 +65 +80 +74 +85 +100 
+26 +26 +26 +26 +26 +26 +32 +32 +32 +40 +40 +40 +60 +60 +60 
+43 +47 +53 +65 +83 +110 +54 +60 +72 +68 +80 +98 +98 +110 +128 
x ° +35 +35 +35 +35 +35 +35 +42 +42 +42 +50 +50 +50 +80 +80 +80 
+51 +57 +64 +78 +100 +132 +67 +74 +88 + 89 +103 +125 +119 +133 +155 

i S +42 +42 +42 +42 +42 +42 +52 +52 +52 +67 +67 +67 +97 +97 +97 
+61 +68 +77 +93 +120 +160 +82 +91 +107 +117 +133 +160 +157 +173 +200 
y g +50 +50 +50 +50 +50 +50 +64 +64 +64 +90 +90 +90 +130 +130 +130 
+71 +78 +87 +103 +130 +170 +95 +104 +120 +135 +151 +178 +177 +193 +220 
j s: +60 +60 +60 +60 +60 +60 +77 +77 +77 +108 +108 +108 +150 +150 +150 
+86 +94 +106 +125 +157 +203 +119 +131 +150 +169 +188 +220 +221 +240 +272 
É 2 +73 +73 +73 +73 +73 +73 +98 +98 +98 +136 +136 +136 +188 +188 +188 
zi a6 +101 +109 +121 +140 +172 +218 +139 +151 +170 +193 +212 +244 +251 +270 +302 
+88 +88 +88 +88 +88 +88 +118 +118 +118 +160 +160 +160 +218 +218 +218 
+128 +137 +151 +174 +212 +272 +173 +187 +210 +239 +262 +300 +313 +336 +374 
2 w +112 +112 +112 +112 +112 +112 +148 +148 +148 +200 +200 +200 +274 +274 +274 
+152 +161 +175 +198 +236 +296 +205 +219 +242 +281 +304 +342 +364 +387 +425 
” £ +136 +136 +136 +136 +136 +136 +180 +180 +180 +242 +242 +242 +325 +325 +325 
+191 +202 +218 +246 +292 +362 +256 +272 +300 +346 +374 +420 +451 +479 +525 
x °° +172 +172 +172 +172 +172 +172 +226 +226 +226 +300 +300 +300 +405 +405 +405 
+229 +240 +256 +284 +330 +400 +304 +320 +348 +406 +434 +480 +526 +554 +600 
> a +210 +210 +210 +210 +210 +210 +274 +274 +274 +360 +360 +360 +480 +480 +480 
+280 +293 +312 +345 +398 +478 +370 +389 +422 +499 +532 +585 +639 +672 +725 
39 10g +258 +258 +258 +258 +258 +258 +335 +335 +335 +445 +445 +445 +585 +585 +585 
+332 +345 +364 +397 +450 +530 +435 +454 +487 +579 +612 +665 +744 +777 +830 
W NA +310 +310 +310 +310 +310 +310 +400 +400 +400 +525 +525 +525 +690 +690 +690 
+390 +405 +428 +465 +525 +615 +510 +533 +570 +683 +720 +780 +863 +900 +960 
ua B +365 +365 +365 +365 +365 +365 +470 +470 +470 +620 +620 +620 +800 +800 +800 
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A 
公称 尺寸 > 
公称 全 z za zb ze ° 

/mm 
让 
大 于 至 6 7 8 9 10 11 7 8 9 8 9 10 8 9 10 a 
io 160 +440 +455 +478 +515 +575 +665 +575 +598 +635 +763 +800 +860 +963 +1000 +1060 Jk 
+415 +415 +415 +415 +415 +415 +535 +535 +535 +700 +700 +700 +900 +900 +900 
wo E +490 +505 +528 +565 +625 +715 +640 +663 +700 +843 +880 +940 +1063 +1100 +1160 > 
+465 +465 +465 +465 +465 +465 +600 +600 +600 +780 +780 +780 +1000 +1000 +1000 Aik 
igo 200 +549 +566 +592 +635 +705 +810 +716 +742 +785 +952 +995 +1065 +1222 +1265 +1335 ~ 
+520 +520 +520 +520 +520 +520 +670 +670 +670 +880 +880 +880 +1150 +1150 +1150 > 
S00 E +604 +621 +647 +690 +760 +865 +786 +812 +855 +1032 +1075 +1145 +1322 +1365 +1435 mi 
+575 +575 +575 +575 +575 +575 +740 +740 +740 +960 +960 +960 +1250 +1250 +1250 
235 250 +669 +686 +712 +755 +825 +930 +866 +892 +935 +1122 +1165 +1235 +1422 +1465 +1535 %¥ 
+640 +640 +640 +640 +640 +640 +820 +820 +820 +1050 + 1050 +1050 +1350 +1350 +1350 RE 
250 280 +742 +762 +791 +840 +920 +1030 +972 +1001 | +1050 +1281 + 1330 +1410 +1631 +1680 +1760 X 
+710 +710 +710 +710 +710 +710 +920 +920 +920 +1200 + 1200 + 1200 +1550 +1550 +1550 
580 dis +882 +842 +871 +920 +1000 | +1110 | +1052 | +1081 | +1130 +1381 + 1430 +1510 +1781 +1830 +1910 
Ë +790 +790 +790 +790 +790 +790 +1000 | +1000 | +1000 +1300 + 1300 +1300 +1700 +1700 +1700 
yi5 355 +936 +957 +989 +1040 | +1130 | +1260 | +1207 | +1239 | +1290 +1589 +1640 +1730 +1989 +2040 +2130 
+900 +900 +900 +900 +900 +900 +1150 | +1150 | +1150 +1500 +1500 +1500 +1900 +1900 +1900 
355 400 +1036 | +1057 | +1089 | +1140 | +1230 | +1360 | +1357 | +1389 | +1440 +1739 +1790 +1880 +2189 +2240 +2330 
+1000 | +1000 | +1000 | +1000 | +1000 | +1000 | +1300 | +1300 | +1300 +1650 +1650 +1650 +2100 +2100 +2100 
o 450 +1140 | +1163 | +1197 | +1255 | +1350 | +1500 | +1513 | +1547 | +1605 +1947 +2005 +2100 +2497 +2555 +2650 
+1100 | +1100 | +1100 | +1100 | +1100 | +1100 | +1450 | +1450 | +1450 +1850 +1850 +1850 +2400 +2400 +2400 
sD 500 +1290 | +1313 | +1347 | +1405 | +1500 | +1650 | +1663 | +1697 | +1755 +2197 +2255 +2350 +2697 +2755 +2850 
+1250 | +1250 | +1250 | +1250 | +1250 | +1250 | +1600 | +1600 | +1600 +2100 +2100 +2100 +2600 +2600 +2600 
注 :1. 公称 尺寸 小 于 lmm 时 ,各 级 的 a 和 b 均 不 采用 。 
2. IT14 至 IT18 的 h 偏差 只 用 于 大 于 1mm 的 公称 尺寸 。 
3. 为 避免 相同 值 的 重复 ,js 表 列 值 以 “ +X” 给 出 ,可 为 es = +X.ei = 一 外 ,如 0: 人 mm。 




















4. IT14 至 IT18 的 js 偏差 只 用 于 大 于 1mm 的 公称 尺寸 。 

5. j5 j6 和 j 的 某 些 极限 值 与 js5 js6 和 js7 一 样 用 “+X” 表 示 。 

6. 公称 尺寸 至 24mm 的 16 至 t8 的 偏差 值 未 列 人 表 内 ,建议 以 u6 至 u8 代替 。 如 非 要 16 至 t8, 则 可 按 GB/T 1800. 3 计算 。 
7. 公称 尺寸 至 14mm 的 v6 至 v8 的 偏差 值 未 列 和 人 表 内 ,建议 以 x6 至 x8 代替 。 如 非 要 v6 至 v8, 则 可 按 GB/T 1800.3 计算 。 
8. 公称 尺寸 至 18mm 的 y6 至 y8 的 偏差 值 未 列 和 人 表 内 ,建议 以 z6 至 z8 代替 。 如 非 要 至 y8, 则 可 按 GB/T 1800.3 计算 。 



























































表 6-6 基 孔 制 常用 、 优 先 配合 









































































































































基准 孔 a b C d e f g h js s t u v x y z 
间 院 配合 HAME 
H6 H6 H6 H6 H6 H6 H6 
5 g5 h5 s5 s5 t5 
d d d d 
H7 H7 H7 H7 H7 H7 H7 H7 H7 H7 H7 H7 
6 g6 h6 js6 s6 t6 u6 v6 x6 y6 z6 
d d 
H8 H8 H8 H8 H8 H8 H8 H8 
e7 {7 g7 h7 js7 s7 7 u7 
H8 
ms | H8 | ms ms 
d8 e8 {8 h8 
d d 
H9 H9 H9 H9 H9 H9 
c9 d9 e9 f9 h9 
H10 | H10 H10 
mp c10 | do hi0 
= 
到 到 一 
H11 HI | HI | HI | HI HI1 
all | bll | ell | dll hll 区 
= 
n12 H12 a 
H b12 h12 m 
中 
注 :1. HÓ 下 在 公称 尺寸 <3mm 和 感 的 公称 尺寸 <100mm 时 ,为 过 渡 配 合 。 
n5 `p6 r7 8 
© 


2. 标注 由 符 号 者 为 优先 配合 。 





367 基 轴 制 常用 、 优 先 配合 



























































孔 
基准 轴 A B C D E F G H JS K M R S T U 
间隙 配合 过 渡 配 合 Pr Bu 
15 F6 | G6 | H6 | Js6 | P6 | M6 R6 | S6 | T6 
hb | hs hb | hs | 55 h5 h | h5 | h5 
y y y y 
h6 F | 6&7 | H7 | J7 | K | M R7 S7 | T | U 
h6 h6 h6 h6 h6 h6 h6 h6 h6 h6 
y y 
h7 E8 | F8 H8 | Js8 | K8 | M8 
7 | 7 7 | 7 | 7 | mm 
h8 D8 | E8 | F8 H8 
hg | hg | hg h8 
y y 
h9 D9 E9 F9 H9 
h9 | h9 | W9 h9 
D10 H10 
pig TO TIO 
y y 
hll All | Bl1 | CH | D11 H11 
hll HL | hill hll 
B12 H12 
k12 M2 M2 





注 :标注 由 符号 者 为 优先 配合 。 
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JS1 
JS2 
JS3 
JS4 K4 M4 


JS5 K5 M5 N5 P5 R5 S5 





JS6 K6 M6 Nó P6 R6 S6 T6[U6 V6 X6 Y6 Z6 





























































































































































































































图 6-8 公称 尺寸 至 S00mm 孔 优 先 、 常 用 和 一 般 用 途 公 差 带 
表 6-8 未 注 公差 的 线性 和 角度 尺寸 的 公差 表 6-9 形状 和 位 置 公 差 的 符号 
的 公差 等 级 和 极限 偏差 数值 (摘自 GB/T 1182—2008) 
(单位 : mm) 公差 类 别 | 特征 项 目 | ”符号 | 有 无 基准 
= 精密 | 中 等 | 粗粮 [最 粗 "in was 
£ m c v 
0.5~3 |+0.05| +0.1| +0.2 w 
3-6 +0.05 +0.1| +0.3 |+0.5 ERA O 
! 2 E s 5 形状 公差 无 
RER >6 ~30 +0.1 |+0.2| +0.5| +1 H O 
十 的 极 | >30~120 | +0.15|+0.3| +0.8 £1.5 
限 偏差 | >120 ~400 | +0.2 | +0.5| + 上 1.2 |+2.5 司 柱 度 h 
数值 | >400 ~1000 | +0.3 |+0.8| +2 | +4 
>1000 ~2000| +0.5 | + 上 1.2| +3 | +6 形状 公差 | 线 轮廓 度 人 ~ 
>2000~4000| — | +2 | +4 | +8 或 有 或 无 
倒 圆 半径 | 0.5-~3 +0.2 +0.4 P 位 置 公差 | 面 轮廓 度 AO 
SEAR 。 >3 ~6 +0.5 +1 何 = = 
度 尺寸 的 2 平行 度 M 
6 ~30 xÍ + : 
极限 偏 | > š — 的 | | 定向 | m 
差 数值 | >30 +2 +4 E |a% 度 | L 
征 
本 <10 +1° +1°30'| +3° 项 
度 尺 i 项 斜 度 z 
E 7 s 2 H 
十 的 极 | _>10 -50 aw . — t 
限 偏差 | > 50 ~120 +20 +30'| +1 号 位 置 度 中 有 或 无 
wa >120 ~ 400 +10' +15' | +30" L 
i >400 *5' +10'|+20' 位 | 定位 | 同 轴 度 © 
pa 公差 | (同心 度 ) 
5 y a ER N Z 
零件 的 实际 形状 对 理想 形状 的 允许 变动 量 FA 
称 为 形状 公差 ， 而 实际 位 置 对 理想 位 置 的 允许 z 一 有 
变动 量 称 为 位 置 公差 。 o ajam f 
跳动 m 
6.2.1 形状 和 位 置 公差 符号 公差 T 
全 | ft 
GB/T 1182—2008 对 各 种 形状 和 位 置 公差 _ mm U 
“una ey a = 动 | y 
分 别 用 规定 的 符号 表示 ， 如 表 6-9 所 示 。 ü 































































































































































































































































































































































































442 第 6 章 公差 配合 与 表面 粗糙 度 
( 续 ) 2) 圆 度 的 未 注 公 差 值 等 于 相应 的 直径 公 
说 明 符号 说 明 符号 差 值 ， 但 不 能 大 于 径 向 圆 跳动 公差 值 。 
3) 圆柱 度 的 未 注 公 差 值 在 GB/T 1184 一 
包容 要 求 © 1996 中 不 作 规定 。 圆 柱 度 误差 由 圆 度 、 直 线 
u | z |> aa 度 和 素 线 平行 度 误差 组 成 ， 其 中 每 一 项 误差 均 
T. egz | 8 由 它们 的 注 出 公差 或 未 注 公差 控制 。 
可 最 小 实 (2) 位 置 公差 未 注 公 差 值 
K 标 | 用 体 要 求 © 1) 平行 度 的 未 注 公 差 值 等 于 给 出 的 尺寸 
£ | = + 公差 值 ， 或 是 在 直线 度 和 平面 度 的 相应 未 注 公 
$ 母 “| 可 首要 求 ® 差 值 中 取 较 大 者 。 
n s 2) 垂直 度 未 注 公 差 值 如 表 6-11 所 示 。 
EE — @ 表 6-11 垂直 度 未 注 公差 什 
* 的 标注 . (单位 : mm) 
£& 自由 状态 J 基本 长 度 范围 
他 ( 非 刚性 二 >100 | >300 | >1000 
人 基准 目标 N 零件 ) Q) 等 级 <100 | -300 | ~1000 | -3oo0 
符 的 标注 条 件 H 0.2 0.3 0.4 O. 5 
T K 0.4 0.6 0.8 1 
L 0.6 1 15 2 
理论 正确 | P 注 ， 取 形成 直角 的 两 边 中 较 长 的 一 边 作为 基准 ， 
尺寸 “| BU | 轮廓) 较 短 的 一 边 作为 被 测 要 素 ; 若 两 边 长 度 相 
等 ， 则 取 其 中 任意 一 边 作为 基准 。 
6.2.2 形状 和 位 置 公差 的 未 注 公 差 值 3) 对 称 度 的 未 注 公 差 值 如 表 6-12 所 示 。 
表 6-12 对称 度 未 注 公 差 值 
GB/T 1184—1996 规定 了 形状 和 位 置 公 差 (单位 : mm) 
的 未 注 公 差 值 ， 符 合 常用 设备 加 工 的 零件 ， 一 基本 长 度 范围 
SE PAE = 
般 均 能 保证 精度 等 级 。 零 件 中 众多 的 几何 公差 公关 O o TS 
值 均 可 采用 未 注 公 差 值 ， 故 不 需要 在 图 样 中 了 予 等 级 0 ~300 | ~1000 | ~3000 
以 标注 。 H 0.5 0.5 0.5 0.5 
(1) 几何 公差 的 未 注 公 差 值 K 0.6 0.6 0.8 1 
1) 直线 度 和 平面 度 的 未 注 公 差 值 如 表 6- L 0.6 1 1.5 2 
10 所 示 。 WÈ: 1. 应 取 两 要 素 较 长 者 作为 基准 ， 较 短 者 作 
表 6-10 ”直线 度 和 平面 度 未 注 公差 值 为 被 测 要 素 ; 若 两 要 素 长 度 相 等 ， 则 可 
(单位 :mm) 选任 一 要 素 为 基准 。 
i 2. 对 称 度 未 注 公差 值 用 于 至 少 两 个 要 素 中 
公差 人 一 个 是 中 心平 面 ， 或 两 个 要 素 的 轴线 互 
等 级 E >10 | >30 | >100| >300 | >1000 MEH, 
~30 | ~100| ~300| ~ 1000| ~3000 





H 0.02 0.05 | 0.1 | 0.2 0.3 0.4 





K 005 01 02 | 0.4 0.6 0.8 





L 0.1 02 04 | 0.8 1.2 1.6 

















注 : 1. 对 于 直线 度 ， 应 按 其 相应 线 的 长 度 作为 


























基本 长 度 选择 公差 值 。 
2. 对 于 平面 度 ， 应 按 其 表面 的 较 长 一 侧 或 
圆 表面 的 直径 选择 公差 值 。 










































































4) 圆 跳动 ( 径 向 、 
公差 值 如 表 6-13 所 示 。 

5) 同 轴 度 的 未 注 公 差 值 未 作 规定 ， 在 极 
限 状况 下 ， 同 轴 度 的 未 注 公 差 值 可 和 表 6-13 
中 规定 的 径 向 圆 跳动 的 未 注 公 差 值 相等 。 
国家 标准 中 ， 对 线 轮廓 度 、 面 轮廓 度 、 倾 
斜 度 、 位 置 度 及 全 跳动 的 未 注 公 差 值 未 作 具 体 


端面 和 和 斜 向 ) 的 未 注 






























































表 6-13 圆 跳 动 未 注 公 差 值 
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(1) 公差 值 及 系数 表 
1) 直线 度 和 平面 度 公差 值 如 表 6-14 所 











H 0.1 
K 0.2 
L 0.5 














规定 ， 则 由 各 要 素 的 注 出 或 未 注 几 何 公 差 、 线 
性 尺寸 公差 或 角度 公差 控制 。 

若 采 用 标准 规定 的 未 注 公差 值 ， 应 在 标题 
栏 附近 或 在 技术 要 求 、 技 术 文件 中 注 出 标准 号 
和 公差 等 级 代号 ， 如 “GB/T 1184 一 K”。 


6.2.3 图样 上 注 出 公差 的 规定 


国家 标准 GB/T 1184—1996 规定 给 出 了 5 
个 项 目的 公差 值 或 数 系 表 。 








Ss 











H 









































2) 圆 度 和 圆柱 度 公 差 值 如 表 6-15 所 示 。 
3) 平行 度 、 垂 直 度 和 倾斜 度 公差 值 如 表 























4) 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公 
差 值 如 表 6-17 所 示 。 

5) 位 置 度 未 规定 公差 等 级 ， 只 规定 了 公 
差 值 数 系 如 表 6-18 所 示 。 

公差 值 以 量具 和 零件 在 标准 温度 (20%C ) 
下 测量 为 准 。 

(2) 几何 公差 等 级 的 应 用 ”几何 公差 等 级 
的 应 用 实例 如 表 6-19 ~ 表 6-22 所 示 。 








































































































表 6-14 直线 度 和 平面 度 公差 值 (单位 ， hm) 
ESAL KHa 
i A G 
LI LI 
L L 
ESAL 公差 等 级 
/mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
<10 0.2 0.4 0.8 1.2 2 3 3 8 12 20 30 60 

>10 ~16 0.25 0.5 1 J]: 5 25 4 6 10 15 25 40 80 

>16 ~25 0.3 0.6 1.2 2 3 3 8 12 20 30 50 100 

>25 ~40 0.4 0.8 1.5 2; 5 4 6 10 15 25 40 60 120 

>40 - 63 0.5 1 2 3 5 8 12 20 30 50 80 150 
>63 ~ 100 0.6 1.2 2.5 4 6 10 15 25 40 60 100 200 
>100 ~160 | 0.8 Ls 3 5 8 12 20 30 50 80 120 250 
>160 ~250 1 2 4 6 10 15 25 40 60 100 150 300 
>250 ~ 400 1.2 2:35 3 8 12 20 30 50 80 120 200 400 
>400 ~ 630 LS 3 6 10 15 25 40 60 100 150 250 500 
> 630 ~ 1000 2 4 8 12 20 30 50 80 120 200 300 600 

表 6-15 ” 圆 度 和 圆柱 度 公差 值 (单位 : km) 

主 参 数 d (D) 图 例 
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(2) 
主 参 数 公差 等 级 
d(D)/mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
<3 0.1 102103|10.5 108 12 2 3 4 6 10 | 14 25 
>3 ~6 0.110.2104106 1 15 25 | 4 5 8 12 | 18 30 
>6~10 0.12 0.25] 0.4 |06| 1 1.5125] 4 6 9 15 | 22 36 
>10 ~18 0.15|0.25 0.5 | 08 1.2 | 2 3 5 8 11 18 | 27 43 
>18 ~30 0.2 10.3 06| 1 15 25 4 6 9 1 | 21 | 33 52 
>30 - 50 0.25|04 06 | 1 15 25 4 7 11 16 | 25 | 39 62 
>50 ~80 0.3 |0.5 10.8 112 2 3 5 8 13 19 | 30 | 46 74 
>80 ~ 120 0.4 o6] 1 1.5125] 4 6 10 15 | 22 | 35 | 54 87 
>120 ~ 180 0.6 | 1 12] 2 3.5 | 5 8 12 18 | 25 | 40 | 63 100 
>180 ~250 08|12 2 3 |45 | 7 10 | 14 | 20 2 | 46 | 72 115 
>250 ~315 11.0116125] 4 6 8 12 | 16 | 23 | 32 | 52 | 81 130 
>315 ~400 12, | 2 3 5 7 9 13 18 | 25 | 36 | 57 | 89 140 
>400 ~ 500 1.5 |25] 4 6 8 10 15 | 20 | 27 |40 | 63 |97 155 
R 6-16 平行 度 、 垂 直 度 和 倾斜 度 公 差 值 (单位 : um) 
主 参 数 L，d (D) 图 例 
主 参 数 L、d(D) 图 例 ó 
L 
II 4 
~| 
i A 
£L A Z ag 
Y 
> 他 
° š 
@ a/ F @ 
主 参数 L, 公差 等 级 
d (D) /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
<10 0.4 | 0.8 1.5 3 5 8 12 20 30 50 80 120 
>10~16 | 0.5 | 2 4 6 10 15 25 40 60 100 | 150 
>16~25 | 0.6 1.2 | 2.5 5 8 12 20 30 50 80 120 | 200 
>25~40 | 0.8 1.5 3 6 10 15 25 40 60 100 150 | 250 
>40 ~63 1 2 4 8 12 20 30 50 80 120 | 200 | 300 
>63 ~100 | 1.2 | 2.5 5 10 15 25 40 60 100 150 | 250 | 400 
>100 ~160 | 1.5 3 6 12 20 30 50 80 120 | 200 | 300 | 500 
>160 ~250 | 2 4 8 15 25 40 60 100 150 | 250 | 400 | 600 
>250 ~400 | 2.5 5 10 20 30 50 80 120 | 200 | 300 | 500 | 800 
>400 ~630 | 3 6 12 25 40 60 100 150 | 250 | 400 | 600 | 1000 
>630 ~1000| 4 8 15 30 50 80 120 | 200 | 300 | 500 | 800 | 1200 
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表 6-17 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公差 值 (单位 :um) 
主 参数 4(D) ,B,L 图 例 

































































































































































° 
@ 当 被 测 要 素 为 圆锥 面 时 , u a — 


















































di+ d, 
=a 
主 参 数 公差 等 级 
d( D) ,B,L/mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
<1 04 0.6 |1.0 115 125 | 4 6 10 15 | 25 | 40 60 
>1~3 04 10.6 |1.0 1.5 | 25 | 4 6 10 | 20 | 40 | 60 120 
>3 ~6 0.5 | 0.8 | 1.2 2 3 5 8 12 | 25 | 50 | 80 150 
>6~10 0.6 1 1.5 | 2.5 | 4 6 10 15 | 30 | 60 | 100 | 200 
>10 ~18 0.8 | 1.2 | 2 3 5 8 12 | 20 | 40 | 80 | 120 | 250 
>18 ~30 1 1.5 | 2.5 | 4 6 10 15 | 25 | 50 | 100 | 150 | 300 
>30 ~50 1.2 | 2 3 5 8 12 | 20 | 30 | 60 | 120 | 200 | 400 
>50 ~ 120 1.5 2.5 | 4 6 10 15 | 25 | 40 | 80 | 150 | 250 | 500 
>120 ~250 3 3 5 8 12 | 20 | 30 | 50 | 100 | 200 | 300 | 600 
>250 ~ 500 2.5 | 4 6 10 15 | 25 | 40 | 60 | 120 | 250 | 400 | 800 
>500 ~ 800 5 8 12 | 20 | 30 | 50 | 80 | 150 | 300 | 500 | 1000 
>800 ~ 1250 4 6 10 15 | 25 | 40 | 60 | 100 | 200 | 400 | 600 | 1200 
R 6-18 位置 度 公差 值 数 系 表 (单位 :pm) 
1 1.2 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 
1x10” 1.2x10" 1.5x10"| 2x10” 2.5x10" 3x10” | 4x10” | 5x10” | 6x10" 8 x10” 
注 : n HERZOG 





表 6-19 直线 度 、 平 面 度 公差 等 级 应 用 
公差 等 级 应 H 


= 









































7 1 级 平板 ，2 级 宽 平 尺 ， 平面 磨 床 的 纵 导 轨 、 垂 直 导 轨 、 立 柱 导 轨 及 工作 台 ， 液 压 龙 门 蚀 床 
和 转 塔 车 床 床 身 导轨 ， 柴 油 机 进 气 、 排 气 阀 门 导 杆 
普通 机 床 导轨 面 ， 如 卧 式 车 床 、 龙 门 促 床 、 深 齿 机 、 自 动车 床 等 的 床 身 导轨 、 立 柱 导 轨 ， 业 


油 机 壳 体 
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( 续 ) 
公差 等 级 应 用 举例 
2 级 平板 ， 机 床 主轴 箱 、 摇 臂 钻 床 底 座 和 工作 台 ， 铀 床 工作 台 ， 液 压 泵 盖 ， 减 速 器 壳 体 结合 
è PURIRI, HER, ERRIRE, SLAR, ET, Aa, AE 
FALETE, A, WEA E 221861 
9 3 级 平板 ， 自 动车 床 床 身 底面 ， 摩 托 车 曲轴 箱 体 ， 汽 车 变速 箱 帝 体 ， 手 动机 械 的 支承 面 
表 6-20 圆 度 、 圆 柱 度 公 差 等 级 应 用 
公差 等 级 应 用 举例 
一 般 计 量 仪器 主轴 、 测 杆 外 圆柱 面 ， 陀 螺 仪 轴 颈 ， 一 般 机 床 主轴 轴 颈 及 主轴 轴承 孔 ， 柴 油 
机 、 汽 油 机 活塞 、 活塞 销 ， 与 上 级 深 动 轴承 配合 的 轴 颈 
仪表 端 盖 外 圆柱 面 ， 一 般 机 床 主轴 及 前 轴承 孔 ， 泵 、 压 缩 机 的 活 寒 、 气 适 ， 汽 油 发 动机 凸轮 
6 轴 ， 纺 机 锭 子 , 减速 传动 轴 轴 绒 ， 高 速 船用 柴油 机 、 拖 拉 机 曲轴 主轴 有 颈 ， 与 下 级 深 动 轴承 配合 
的 外 壳 孔 ， 与 G 级 深 动 轴承 配合 的 轴 有 颈 
大 功率 低速 柴油 机 曲轴 轴 颈 、 活 塞 、 活 塞 销 ， 连 杆 、 气 缸 ， 高 速 柴油 机 箱 体 轴承 孔 ， 千 斤 顶 
或 压力 油 伺 活塞 ， 机 车 传动 轴 ， 水 和 泵 及 通用 减速 器 转轴 轴 颈 ， 与 G 级 滚动 轴承 配合 的 外 壳 孔 
低速 发 动机 、 大 功率 曲柄 轴 轴 颈 ， 压 气 机 连 杆 盖 、 体 ， 拖 拉 机 气缸 、 活 塞 ， 炼 胶 机 冷 铸 轴 
8 辊 ， 印 刷机 传 墨 辊 ， 内 燃 机 曲轴 轴 颈 ， 柴 油 机 凸轮 轴承 孔 、 凸 轮轴 ， 拖 拉 机 、 小 型 船用 柴油 机 
AEE 
9 空气 压缩 机 氏 体 ， 液 压 传 动 简 ,通用 机 械 杠 杆 与 拉杆 用 套 简 销 子 ， 拖 拉 机 活塞 环 、 套 简 孔 
表 6-21 平行 度 、 垂 直 度 、 倾 斜 度 公 差 等 级 应 用 
公差 等 级 应 用 举例 
了 卧 式 车 床 导 轨 ， 重 要 支承 面 ， 机 床 主轴 孔 对 基准 的 平行 度 ， 精 密 机 床 重 要 零件 ， 计 量 仪器 、 
4, 5 量具 、 模 具 的 基准 面 和 工作 面 ， 床 头 箱 体 重要 孔 ， 通 用 减速 器 壳 体 孔 ， 齿 轮 泵 的 油 孔 端 面 ， 发 
动机 轴 和 离合 器 的 凸 缘 ， 汽 缸 支 承 端面 ， 安 装 精密 液 动 轴承 的 壳 体 孔 的 凸 肩 
一 般 机 床 的 基准 面 和 工作 面 ， 压 力 机 和 锻 锤 的 工作 面 ， 中 等 精度 钻 模 的 工作 面 ， 机 床 一 般 轴 
e m Q 承 孔 对 基准 面 的 平行 度 ， 变 速 器 箱 体 孔 ， 主 轴 花 键 对 定 心 直径 部 位 轴线 的 平行 度 ， 重 型 机 械 轴 
” 承 盖 端 面 ， 卷 扬 机 、 手 动 传动 装置 中 的 传动 轴 ， 一 般 导 轨 ， 主 轴 箱 体 孔 ， 刀 架 ， 砂 轮 架 ， 气 饶 
配合 面 对 基 准 轴 线 ， 活 塞 销 孔 对 活塞 中 心 线 的 垂直 度 ， 深 动 轴承 内 、 外 圈 端 面 对 轴 线 的 垂直 度 
低 精度 零件 ， 重 型 机 械 滚动 轴承 端 盖 ， 柴 油 机 、 煤 气 发 动机 箱 体 曲轴 孔 、 曲 轴 贷 ， 花 键 轴 和 
9,10 | 轴 肩 端面 ， 皮 带 运输 机 法 兰 盘 等 端面 对 轴线 的 垂直 度 ， 手 动 卷扬机 及 传动 装置 中 的 轴承 端面 、 
减速 器 壳 体 平面 
表 6-22 同 轴 度 、 对 称 度 、 跳 动 公差 等 级 应 用 
公差 等 级 应 用 举例 
这 是 应 用 范围 较 广 的 公差 等 级 。 用 于 形 位 精度 要 求 较 高 、 尺 寸 公差 等 级 为 IT8 及 高 于 IT8 的 
sE 零件 。5 RATIK, EARME, YOROBLES9H, EERTE ER sj 
” 承 外 圈 ， 一 般 精 度 深 动 轴承 内 圈 ， 回 转 工 作 台 端面 跳动 。7 级 用 于 内 燃 机 曲轴 、 凸 轮轴 、 齿 轮 
轴 、 水 泵 轴 、 汽 车 后 轮 输 出 轴 ， 电 动机 转子 、 印 刷机 传 黑 辊 的 轴 贷 ， 键 槽 
常用 于 几何 精度 要 求 一 般 ， 尺 寸 公差 等 级 IT9 至 IT11 的 零件 。8 级 用 于 拖拉 机 发 动机 分 配 轴 
8, 9 轴 倾 ， 与 9 级 精度 以 下 齿轮 相配 的 轴 ， 水 泵 叶轮 ， 离 心 泵 体 ， 棉 花 精 梳 机 前 后 滚 子 ， 键 槽 等 ; 9 








级 用 于 内 燃 机 气缸 套 配 合 面 ， 自 行车 中 轴 





6.2.4 形 位 误差 的 检测 方法 


1. 直线 度 误差 的 常用 测量 方法 
直线 度 误差 的 常用 测量 方法 如 表 6-23 所 


2. 平面 度 误差 的 常用 测量 方法 











FEF 面 度 误差 的 常用 测量 方法 如 表 6-24 所 


3. 圆 度 误差 的 常用 测量 方法 
表 6-23 ”直线 度 误差 的 常用 测量 方法 
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圆 度 误差 的 常用 测量 方法 如 表 6-25 所 示 。 

4. 轮廓 度 误 差 的 常用 测量 方法 

轮廓 度 误差 的 常用 测量 方法 如 表 6-26 所 
IRo 

5. 定向 误差 的 常用 测量 方法 

定向 误差 的 常用 测量 方法 如 表 6-27 所 
IRo 

6. 定位 误差 的 常用 测量 方法 

定位 误差 的 常用 测量 方法 如 表 6-28 所 示 。 































































































































































































































































































方法 图 = 测量 说 明 
ki 用 刀口 尺 或 样板 平 尺 作 理想 要 素 ， 使 其 与 
as Í 被 测 线 贴 合 ， 观 测 光 阶 大 小 ， 可 直接 得 出 直 
_ 线 度 误 差 。 适 用 于 被 测 长 度 不 大 于 300mm 
的 零件 
N K< 用 测量 平板 或 平 尽 作 理想 要 素 ， 用 测 微 仪 
= =]; 测量 被 测 线 上 各 点 相对 测量 平板 的 变动 量 。 
适用 于 中 、 小 型 零件 
仪 
法 
圆柱 体 
分 
i 用 水 平 仪 或 准 直 仪 ， 按 节 距 沿 被 测 素 线 移 
k 动 分 段 测 量 ， 由 各 段 测 量 值 求 出 全 长 的 直线 
度 误差 。 适 用 于 中 、 长 导轨 水 平方 向 直线 度 
的 测量 
- I 
表 6-24 平面 度 误差 的 常用 测量 方法 
方法 图 = 测量 说 明 
板 L> > 
测 X 以 测量 平板 工作 表面 作 测量 基 面 ， 用 带 架 
we 测 微 仪 测 出 各 点 对 测量 基 面 的 偏离 量 。 适 用 
P Te. Pawa 
a FM 
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( 续 ) 
方法 图 R 测量 说 明 
i 以 光学 平 晶 工作 面 作 测量 基 面 ， 利 用 光波 
+ 干涉 原理 测 得 平面 度 误差 。 适 用 于 精 研 小 平 
涉 i 
法 
水 
以 水 平面 作 测量 基准 ， 按 一 定 布线 测 得 相 
x 邻 点 的 高 度 差 ， 再 换算 出 各 点 对 同一 水 平面 
的 高 度 差 值 
= 
法 
R625 圆 度 误差 的 常用 测量 方法 
方法 图 R 测量 说 明 
投 —E ttsta 
站 / 将 被 测 要 素 的 投影 与 极限 同心 圆 比较 ， 适 
va J FRUI EDANE 
较 Z 
法 了 
极限 用 心 加 
% 
@ t. 
测量 断面 

Of Aa 用 精密 回转 轴 系 上 的 一 个 动 点 〈 测 头 ) 
n 所 产生 的 理想 圆 与 被 测 实际 轮廓 比较 ， 测 得 
度 半径 变动 量 (也 可 工件 转动 ， 测 头 不 动 )。 
m 适用 于 精度 要 求 较 高 的 零件 〈 在 缺少 圆 度 仪 
法 时 ， 也 可 用 光学 分 度 头 、 分 度 台 作 回转 分 度 

机 构 ) 
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( 续 ) 
方法 图 R 测量 说 明 
S 按 测量 特征 参数 的 原则 ， 在 被 测 圆周 上 通 
过 对 径 上 两 点 进行 测量 ， 确 定 圆 度 误差 。 两 
_ 点 测量 法 用 来 测量 被 测 轮廓 为 偶数 楼 的 圆 度 
误差 
WEN 
e 被 测 件 在 被 测 圆周 上 通过 对 两 固定 支承 和 一 测 头 
共 三 点 进行 测量 ， 确 定 圆 度 误差 。 三 点 测量 
法 用 来 测 奇数 楼 的 圆 度 误 差 ， 三 点 法 和 两 点 
Bisa 法 的 组 合用 于 测量 不 知 具 体 棱 数 的 轮廓 
顶点 式 三 点 法 测量 
表 6-26 轮廓 度 误差 的 常用 测量 方法 
方法 图 R 测量 说 明 
bt 
. AN 
廊 用 轮廓 样板 与 被 测 零件 实际 轮廓 曲线 进行 
Ë =F: 比较 ， 根 据 光 隙 法 原理 ， 取 最 大 间隙 作为 该 
板 零件 的 线 轮廓 度 误差 
| 
投 ot 
影 ， 在 投影 仪 上 ， 将 被 测 零件 的 轮廓 曲线 投影 
放 极限 轮廓 线 到 屏幕 上 ， 与 已 放大 的 理论 轮廓 曲 线 进行 比 
大 === = 较 ， 根 据 比 较 结果 是 否 在 公差 带 内 来 判断 被 
比 测 零件 轮廓 是 否 合格 。 适 用 于 对 较 小 、 较 薄 
较 - 零件 的 线 轮 廓 误差 的 测量 
法 
pt 

有 利用 工具 显微镜 、 三 坐标 测量 机 、 光 学 分 
pa 度 头 加 辅助 设备 ， 均 可 测量 被 测 轮廓 上 各 点 
标 的 坐标 值 。 按 测 得 的 坐标 值 与 理想 轮廓 的 举 
法 标 值 进行 比较 ， 即 可 求 出 被 测 件 的 轮廓 度 误 





差 值 
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表 6-27 定向 误差 的 常用 测量 方法 


方法 测量 项 目 图 示 




















k Pt 




















水 


面对面 的 平行 度 误差 测量 











SŽ gh 























K B+ 


Bl 








面对面 的 垂直 度 误差 测量 
































| 
aK. 














面对面 的 倾斜 度 误差 测量 





























k B+ 


Ba 





面 对 线 的 平行 度 误差 测量 






































方法 














测量 项 目 
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( 续 ) 











面 对 线 的 垂直 度 误差 测量 























导向 块 








k B+ 


水 





=Š g 上 


EDE 


平行 度 误差 测量 





ZRXT EA 





= 


















































线 对 面 的 垂直 度 误 差 测 量 





























k P+ 


水 


| 
aK. 











线 对 面 的 倾斜 度 误差 测量 
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测量 项 目 图 示 








k B+ 


na 





Š g 上 


Dr 


























线 对 线 的 平行 度 误差 测量 














线 对 线 的 垂直 度 误差 测量 



























































由 














-一 一 十 H > 





平行 度 的 测量 


















































垂直 度 的 测量 






































量规 
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表 6-28 定位 误差 的 常用 测量 方法 
y ”法 测量 项 目 图 O R 
测量 径 向 变动 E 
同 轴 度 误差 测量 
@ = F 
在 平板 上 测量 同 轴 度 误差 测量 
对 公共 基准 轴线 
在 平板 上 测量 
在 于 板 上 测量 | 的 同 轴 度 误差 测量 
同 轴 度量 规 测 被 测 零件 ”量规 
司 轴 度量 规 况 
| 同 轴 度 误差 测量 
量 
在 平板 上 用 打 表 面对面 的 对 称 度 
测量 误差 测量 
⁄ 
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( 续 ) 
方 法 测量 项 目 图 示 
在 平板 上 用 打 表 | ” 面 对 线 的 对 称 度 
测量 误差 测量 
测量 壁 厚 的 方 | ”对 称 度 误差 的 测 
法 量 
=A 
AJ RE 12 22 BU 
用 位 置 量规 测量 “| ， 对称 度 误差 的 测 
县 





7. 跳动 量 的 常用 测量 方法 























三 |0@D| (4-B) 




















跳动 量 的 常用 测量 方法 如 表 6-29 所 示 。 
表 6-29 ”跳动 量 的 常用 测量 方法 








方 法 测量 项 目 
£ IJ [B] Bk 3) 182 2 _ 
用 双 顶 尖 方 法 o 
测量 
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( 续 ) 
J ”法 测量 项 目 图 s 
径 向 全 跳动 误差 E 
用 双 套 简 方 法 F. D 
测量 1 
k r] 
a K 
| 
端面 圆 跳 动 误 差 
用 V 形 块 方法 | Sasa 
测量 
测量 圆锥 ` 
t ` 
z 被 测 表面 
用 单 套 简 方 法 RRS 
测量 
站 面 全 跳动 误差 
用 单 套 简 方法 i Wi 兆 动 误差 
测量 
径 向 圆 跳动 误差 
用 心 轴 方法 径 向 圆 跳动 误差 


测量 
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6.3 表面 粗糙 度 


表面 粗糙 度 对 零件 的 配合 性 质 、 耐 磨 性 、 
抗 腐蚀 性 、 抗 疲劳 能 力 、 接 触 刚 度 、 密 封 性 
外 观 等 都 有 重要 影响 ， 是 评定 零件 表面 
重要 指标 。 


6.3.1 表面 粗糙 度 的 评定 参数 


轮廓 算术 平均 偏差 Ra 数值 如 表 6-30 所 
示 ， 轮 廓 最 大 高 度 闫 数值 如 表 6-31 所 示 。 
表 6-30 Ra 的 参数 值 
(摘自 GB/T 1031—2009) 
























































( 续 ) 
意义 说 明 


=š 
qQ 














(单位 ,jm) 
0.012 0.2 3.2 50 
0. 025 0.4 6.3 100 
0.05 0.8 12.5 
0.1 1.6 25 











R 6-31 Rz 的 参数 值 
(摘自 GB/T 1031 一 2009 ) 


























(单位 : um) 

0. 025 0.4 6.3 100 
0.05 0.8 12:5 200 
0.1 1.6 25 400 
0.2 3.2 50 800 











6.3.2 表面 粗糙 度 代 〈 符 ) = 


表面 粗糙 度 符号 如 表 6-32 所 示 ， 参 照 国 
家 标准 (GB/T 131 一 2006) 。 
表 6-32 ”表面 粗糙 度 符 号 及 意义 


符号 意 义 说 明 














基本 符号 ， 表示 
表面 可 用 任何 方法 
获得 。 当 不 加 注 粒 
A B BE S 28 (8 RA K 
说 明 〈 例 如 : 表面 
处 理 、 局 部 热处理 
状况 等 ) 时 ， 仅 适 
用 简化 代号 标注 















































基本 符号 加 一 短 
划 ， 表 示 表 面 是 用 
去 除 材 料 的 方法 获 
例 E, S. 
Ai E, W, W 
) 火花 
加 工 、 气 割 等 
表示 表面 是 用 不 
去 除 材料 的 方法 获 
得 , 例如 铸造 、 锻 
造 、 冲 压 变形 、 热 
OA HL RL, HRR 

金 等 ， 或 者 是 用 于 
保持 原 供应 状况 的 
表面 (包括 保持 上 
道 工序 的 状况 ) 


在 上 述 三 个 符号 
[ "a 的 长 边 上 均 可 以 加 
一 横 线 ， 用 于 标注 

有 关 参 数 和 说 明 
在 上 述 三 个 符号 
上 均 可 加 一 小 圆 ， 


P s y 表示 所 有 表面 具 直 
相同 的 表面 粗糙 度 
要 求 
有 关 表 面 粗糙 度 的 各 项 参数 符号 及 补充 要 
求 的 注 写 位 置 如 图 6-9 所 示 。 图 中 : 
1) 位 置 a: 注 写 表面 粗糙 度 的 参数 代号 、 
极限 值 和 传输 带 或 取样 长 度 。 








aR DH 


































































































e d b 


图 6-9 表面 粗糙 度 补充 
要 求 的 注 写 位 置 图 

2) 位 置 a Mb: 注 写 两 个 或 多 个 表面 粗糙 
度 要 求 。 

3) 位 置 c: 注 写 加 工 方 法 、 涂 层 、 表 面 处 
图 或 其 他 说 明 。 

4) ME d: 注 写 表面 纹理 和 方向 ， 如 
“=”、“x”、“R” 等 符号 ( 见 表 6-33), 

5) 位 置 e: 注 写 加 工 余 量 ， 以 mm 为 单位 
给 出 数值 。 

表面 粗糙 度 代 号 的 标注 示例 如 表 6-34 所 
Zo 


























traj 
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表 6-33 常见 的 加 工 纹理 方向 












































































































































































等 | 说明 示意 图 MEET 示意 图 
纹理 平 a me 
行 于 视图 < 王 一 一 tos > 
= Ne 近似 同心 "j 
Bi 有 
心 相 关 
纹理 重 = 
i 于 视图 
所 在 的 投 
Bi 纹理 方向 ra = 
近似 的 放 
R | 射 状 与 表 
纹理 呈 面 圆 心 相 
两 斜 向 交 vy 关 
X HSW 
图 所 在 的 | 区 KR 
< 2 
投影 面相 | 2222222222. 纹理 方向 
交 
纹理 呈 
A p P E i 
“i 纹理 呈 起 ， 无 方 
多 方向 向 
表 6-34 ”表面 粗糙 度 参 数 代号 的 标注 示例 
(GB/T 131—2006 ) 
符号 含义 /解释 
roA 表示 不 允许 去 除 材料 ， 单 向 上 限 值 ， 默 认 传输 带 ， 粗 糙 度 的 最 天 高 度 0.4pm， 
评定 长 度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ),“16% 规 则 ”( 默 认 ) 
SET RRRRME, HAERE, REA, MENRE O. 2pm, MEK 
度 为 5 个 取样 长 度 〈 默 认 ),“ 最 大 规则 ” 
0.008—0.8R423.2 表示 去 除 材 料 ， 单 向 上 限 值 ， 传输 带 0. 008 ~0. 8mm, 算术 平均 偏差 3. 2um, 
V 评定 长 度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ),“16% 规 则 ”( 默 认 ) 
表示 去 除 材 料 ， 单 向 上 限 值 ， 传 输 带 : 根据 GB/T 6062 一 2009， 取 样 长 度 
q 0.8/Ra3 3.2 0.8mm (A, 默认 0. 0025mm) ， 算 术 平 均 偏差 3.2pm， 评 定 长 度 包含 3 个 取样 长 
BE, “16% MM” (RA) 





of U Ra (max)3.2 
L Ra 0.8 


术 平 均 偏差 3 
算术 








.2pm， 评 定 长 








表示 不 允许 去 除 材料 ， 双 向 极限 值 ， 两 极限 值 均 使 


度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ) , “最 大 规则 ”。 下 限 
FEF 均 偏差 0. 8pm， 评 定 长 度 为 5 ARA 











We, EBM g 














/ 0.02 5-0.1/3.2/Rx 0.2 








表示 任意 加 工 方法 ， 单 向 上 限 值 ， 传 输 
3.2mm (默认 )， 粗 糖度 图 形 参 数 ， 粗 烽 度 图 形 最 大 深度 0.2pm,“16% 规则 ”( 默 认 ) 





7 





HB 


He 


à, =0.0025mm, A =0. 1mm, FEKE 








4 
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HRX 





= 


符号 


( 续 ) 


含义 /解释 





g 0.008-0.5/10/R10 


表示 不 允许 去 除 材料 ， 单 向 上 限 值 ， 传 输 带 和 =0. 008mm (默认 ) A=0. 5mm 


(默认 ) ,评定 1 
规则 ” (默认) 


长 度 10mm， 粗 糙 度 图 形 参数 ， 粗 糙 度 图 形 平均 深度 10km, “16% 








\、/ 0.008-0.3/6/AR 0.09 


6.3.3 各 级 表面 粗糙 度 的 表面 特征 、 











表示 任意 加 


加 工 方法 与 应 用 举例 
































6.3.4 


方法 ， 单 向 上 限 值 ， 传 输 带 À, =0.008mm (HRA), A =0.3mm 
(默认 ) ， 评 定 长 度 6mm, HA RE KJE Z22280. i EE EJE F t [a] E 0. 09mm, 
“16% 规则 ”( 默认) 








各 种 加 工 方 法 所 能 达到 的 表面 
粗糙 度 




















































































































































































































































































































各 级 表面 粗糙 度 的 表面 特征 、 加 工 方法 与 各 种 加 工 方法 所 能 达到 的 表面 粗糙 度 如 表 
应 用 举例 如 表 6-35 所 示 。 6-36 所 示 。 
表 6-35 ”各 级 表面 粗糙 度 的 表面 特征 、 加 工 方法 与 应 用 举例 
表面 微观 特征 | Ra/um | R/um 加 工 方法 应 用 举例 
半成品 粗 加 工 的 表面 ， 非 配合 加 工 表 
粗粮 粗 车 、 粗 创 、 粗 铣 、| UU | 
天 站 | OR <20 | < a eg M, m, A, T, ARNM 
Di 面 、 键 槽 底面 、 热 圈 接 触 等 
轴 上 不 安装 轴承 、 齿 轮 处 的 非 配合 表 
见 E W e 一 
Be <40 车 、 人 蚀 、 铣 、 铠 、| 面 ， 紧 固件 的 自由 装配 表面 ， 轴 和 孔 的 
痕迹 hi, MR 机 
退 刀 模 等 
AEN £ 0 a g | 半 精 加 工 表面 , 箱 体 、 支架 、 盖 面 
表 | 了 < | <20 | 。 5 ma mn | 大 和 等 和 其 他 零件 结 合 而 无 配 合 要 求 的 
面 “| 表面, 需要 发 蓝 的 表面 等 
看 不 清 加 | cas | < Æ W e E E| ”接近 于 精 加 工 表面 ， 箱 体 上 安装 轴承 
痕迹 | 一 D br. m). RE, WA 的 链 孔 面 、 齿 轮 的 工作 面 等 
圆柱 销 、 圆 锥 销 ， 与 滚动 轴承 配合 的 
辨 加 工 E Be. 8. j.) 
HMT cias | <6.3 | Fo E S NI am, Bhatti, W. ERE 
痕迹 方向 X. BA, AE I u 
心 表面 等 
光 . 要 求 配合 性 质 稳定 的 配合 表面 ， 工 作 
微 辩 加工 Fi 2. t E R Z 5 O AN 
表 mw， <0.63 | <3.2 Ba me R | 时 受 交 变 应 力 的 重要 零件 ， 较 高 精度 车 
面 | 床 导轨 面 等 
PE 精密 机 床 主轴 锥 孔 、 顶 尖 圆 锥 面 ， 发 
、 、，| <0.32 <1.6 HE. W, H | 动机 曲轴 、 凸 轮轴 工作 面 ， 高 精度 齿轮 
痕迹 方向 — 
AT EI S 
as. 精 磨 、 研 磨 、 普 通 抛 | ”精密 机 床 主轴 颈 表 面 、 一 般 量 轨 工 作 
上 暗 光泽 面 | <0.16 <0.8 |. a Me a 
" 光 表面 ， 汽 车 套 内 表面 ， 活 塞 销 表面 等 
亮光 泽 面 | <0.08 <0.4 精密 机 床 主轴 有 颈 表 面 、 滚 亏 JR 
光 | POEN apr ame | 6 3 j ch s n s, 
= 镜 状 精 抛光 味 ， 高 压 油泵 中 柱 塞 孔 和 柱 塞 配 合 的 表 
m | 光泽 面 | <0.04 | <02 | 
高 精度 量 仪 、 量 块 荆 作 表面 ， 光 学 仅 
本 <0.01 | <0.05 SURN, ST i k: i 
镜面 SAEN, WRD | 器 中 的 金属 镜面 和 


























表 6-36 各 种 加 工 方法 所 能 达到 的 




































































表面 粗糙 度 。 (单位 : um) 
加 工 方法 Ra 值 
车 削 外 圆 
HE 10 ~80 
半 精 车 2.5~10 
精 车 1.25 ~10 
细 车 0.16 ~1.25 
车 前 端面 
粗 车 5 ~20 
半 精 车 2.5~10 
精 车 1.25~10 
细 车 0.32 ~1.25 
车 削 割 槽 和 切断 
一 次 行程 10 ~20 
二 次 行程 2.5~10 
ëL 
FLPE 5 ~20 
`i Bé 2.5 10 
精 链 0. 63 ~5 
AH ERER EETL ) 0.16 - 1.25 
HL 1.25 ~20 
HFL 
粗 扩 AEH) 5 ~20 
精 扩 1.25~10 
Edu, l 1.25 ~5 
EXFL 
一 次 铵 孔 
钢 2.5~10 
黄 铜 1.25 ~10 
—W2fL (OB) 
铸铁 0. 63 ~5 
钢 ~ 轻 合 金 0.63 ~2.5 
黄 铜 ~ 青铜 0.32 ~1.25 
AH 
钢 0. 16 - 1.25 
轻 合 金 0.32 ~1.25 
黄 铜 ， 青 铜 0. 08 ~0. 32 
铣削 
圆柱 铣 刀 
HE 2.5 -20 
i Dk 0.63 ~5 
细 铣 0.32 ~1.25 
Ma B ZJ 
粗 铣 2.5 ~20 
Fi pt 0.32 ~5 
细 钳 0. 16 ~1.25 
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( 续 ) 
加 工 方法 Ra (Ë. 
高 速 铣削 
HEE 0.63 ~2.5 
Ri BË 0.16 ~0. 63 
刨 削 
粗 刨 5 ~20 
Fa 1.25 ~10 
AHD 〈( 光 整 加 工 ) 0. 16 ~1.25 
槽 的 表面 2.5 ~10 
Fil 5~20 
Bl 
精 拉 0.32 ~2.5 
细 拉 0.08 ~0. 32 
推 削 
精 推 0. 16 ~1.25 
细 推 0. 02 ~0. 63 
螺纹 加 工 
用 板牙 、 丝 锥 、 自 动 张 开 式 板 
0.63 ~5 
牙 头 
车 刀 或 梳 刀 车 、 铣 0.63 ~10 
磨 螺 纹 0. 16 ~1.25 
研磨 0.04 - 1.25 
搓 丝 模 搓 螺纹 0.63 ~2.5 
滚 丝 模 滚 螺纹 0.16 ~2.5 
齿轮 及 花 键 加 工 
粗 滚 1.25 ~5 
精深 0.63 ~2.5 
精 插 0.63 ~2.5 
J ü] 0.63 ~5 
拉 1.25 ~5 
HA 0.16 - 1.25 
BEH 0.08 ~1.25 
研 齿 0.16 ~0. 63 
RE 
EADAE 0.32 ~1.25 
BRE 0.08 ~ 1.25 
外 圆 及 内 圆 磨 削 
半 精 磨 (一 次 加 工 ) 0.63 ~10 
精 磨 0.16 ~1.25 
细 麻 0.08 ~1.25 
镜面 磨 削 0.01 ~0. 08 
平面 磨 
精 磨 0.16~5 
细 麻 0.04 - 0.32 
Rr (一 次 加 工 ) 0.16 ~1.25 
FMT 0. 02 ~0. 32 






















































































































































































































































































































































































40 第 6 章 公差 配合 与 表面 粗糙 度 
( 续 ) wg a | 
6.3.5 表面 粗糙 度 的 检测 
加 工 方法 Ra 值 
超 精 加工 表面 粗糙 度 的 检测 是 将 被 测 工件 表面 与 已 
0.08 ~1.25 知 表面 粗糙 度 参数 值 的 样 块 进行 比较 ， 通 过 视 
细 0.04 ~ 0. 16 ae aes H EZ 5 让 
镜面 的 【两 次 加 工 ) 0 01. 0:04 a bd 长 面 粗糙 度 状 况 的 方法 ， 
抛光 称 为 表面 粗糙 度 比 较 检验 法 。 在 车 间 生 产 的 条 
ja bt , f 0. 08 ~ 1.35 件 下 ， 这 是 一 种 简便 、 实 用 、 低 成 本 的 表面 粗 
Sr 0.02-0.16 MERETE, RARMAN, HERE 
PE 0.01 ~2.5 确 选 择 比较 样 块 ， 所 选 的 比较 样 块 应 尽 可 能 与 
I 5 被 检 工 件 表面 具有 相同 的 材料 、 形 状 、 加 工 方 
ai 0.04 -0 392 法 及 纹理 形式 ( 见 表 637)， 如 有 不 同 ， 应 排 
细 研 〈 光 整 加 工 ) 0.01 ~0. 08 除 不 同 因素 造成 的 视觉 、 触 党 上 的 差异 ， 使 其 
a Ñ x i ü 影响 比较 检验 的 结果 。 必 要 时 ， 可 从 同一 批 
ET BBN G3 2 加 工 的 零件 中 ， 选 择 一 个 经 仪器 测量 确认 表面 
HW 粗糙 度 合 格 的 零件 作为 该 批零 件 比 较 检 验 的 标 
25mm x 25mm 内 的 点 数 8 ~10 0.63 ~1.25 准 样 件 。 比 较 检 验 法 的 适用 范围 如 下 : 
表 6-37 “机械 加 工 表面 粗糙 度 样 块 
样 块 加 样 块 表 表面 粗糙 度 
2 5 寺 征 < 
纹理 形式 工 方法 面 形式 公称 值 /jm 表面 纹理 特征 图 
i 平面 | 0.025 0.05 0.1 0.2 
圆周 磨 前 I 
网 柱 凹面 | 0.4 0.8 1.6 32 
车 BAE II 0.4 0.8 1.6 
B a| EE [U] 161 3.2 6.3 12.5 
直 纹 理 
0.4 0.8 1.6 
Egt 平面 
3.2 6.3 12.5 
插 平面 0.8 1.6 3.2 
tl) 平面 6.3 12.5 25 
a Y D 平面 0.4 0.8 1.6 
5 端 车 平面 3.2 6.3 12.5 
ma S 
交叉 式 i i i 
马 形 纹理 
jik aa 0.025 0.05 0.1 0.2 
0.4 0.8 1.6 3.2 
1) 肉眼 直接 观察 比较 。 适 用 于 表面 粗糙 3) 用 比较 显微镜 目测 比较 。 适 用 面 
度 值 Ra >3. 2 um 的 被 测 表面 。 粗糙 度 值 Ra <0. 40um 的 被 测 表面 。 
2) 放大 目镜 比较 。 适 用 于 表面 粗糙 度 值 4) 触觉 比较 。 适 用 于 表面 粗糙 度 值 Ra 为 





Ra 为 0.40 ~ 1. 60um 的 被 测 表面 。 





0.80 - 6. 3um 的 被 测 表面 。 


第 7 章 加 工 余 量 





加 工 余 量 分 为 毛 坏 余 量 ( 即 加 工 总 余 量 
和 工序 间 余 量 。 毛 坯 余 量 是 指 从 毛坯 到 成 品 整 


7.1 轧 制 材料 轴 的 机 械 加 工 余 量 

























































































个 工艺 过 程 中 所 切除 的 材料 层 厚度 ; 工序 间 余 轧 制 材料 轴 的 机 械 加 工 余 量 如 表 7-1 ~ 表 
量 是 指 完成 某 工 序 所 切除 的 材料 层 厚 度 。 本 音 7-6 所 示 。 
主要 介绍 工序 间 余 量 。 
R71 轧 制 圆 棒 料 切断 和 端面 加 工 余 量 (单位 : mm) 
切断 后 不 加 工时 的 余 量 端面 需 加 工时 的 余 量 
基本 尺寸 = m 
7 megg | 切断 机 床上 | ERE 铣床 上 用 零件 长 度 
用 圆 盘 锯 切断 刀 圆 盘 铣 刀 <300 >300 ~ 1000 
<30 2 2 3 3 2 2 
>30 ~50 2 = 4 4 2 4 
>50 ~60 2 = 5 = 3 6 
>60 ~80 2 6 7 = 3 7 
>80 - 150 2 6 — = 4 8 
注 : 毛坯 切断 后 不 再 进行 加 工 的， 只 给 切 宽 余 量 ， 还 需 加 工 的 ， 则 在 加 工 面 上 附加 补充 余 量 。 
































R72 棒 材 的 夹 持 长 度 、 夹 紧 余 量 及 各 部 位 加 工 余 量 











/一 夹 持 长 度 4 一 夹 紧 余 量 4, 一 直径 余 量 “4, 一 端面 切 前 余 量 (一端) 
44 一 切断 余 量 di 一 零件 外 径 d, 一 棒 材 外 径 
































































































































使 用 设备 夹 持 长 度 | 夹 紧 余 量 应 用 范围 
5~10 用 于 加 工 直径 较 大 、 实 心 、 不 易 切断 的 零件 
15 用 于 加 工 套 、 垫 等 零件 一 次 车 好 不 调头 
臣 式 车 床 7 
20 用 于 加 工 有 色 薄 壁 管 、 套 管 零件 
25 用 于 加 工 各 种 螺纹 、 滚 花 及 用 样板 刀 车 圆 球 和 反 车 退 刀 件 等 
20 零件 长 度 和 40mm 
转 塔 车 床 50 
25 零件 长 度 >40mm 














注 : 1. 工件 能 调头 装 夹 的 不 应 加 夹 持 长 度 。 
2. 坯料 加 工 成 最 后 两 件 或 者 多 件 能 调头 互 为 夹 持 的 ， 则 不 应 加 夹 持 长 度 。 
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R73 轴 类 零件 采用 热 轧 棒 料 毛坯 的 直径 

















(单位 :mm) 
























































零件 零件 的 长 度 与 基本 尺寸 之 比 有 零件 零件 的 长 度 与 基本 尺寸 之 比 
基本 尺寸 <4 >4~8 >8~12 | >12 ~20| 基本 尺寸 <4 >4~8 >8~12 | >12~20 
d 毛坯 的 直径 d 毛坯 的 直径 
5 7 7 8 8 37 40 42 42 42 
6 8 8 8 8 38 42 42 42 43 
8 10 10 10 11 40 43 45 45 45 
10 12 12 13 13 42 45 48 48 48 
11 14 14 14 14 44 48 48 50 50 
12 14 14 15 15 45 48 48 50 50 
14 16 16 17 18 46 50 52 52 52 
16 18 18 18 19 50 54 54 55 55 
17 19 19 20 21 55 58 60 60 60 
18 20 20 21 22 60 65 65 65 70 
19 21 21 22 23 65 70 70 70 TƏ 
20 22 22 23. 24 70 75 75 75 80 
21 24 24 24 25 75 80 80 85 85 
22 25 25 26 26 80 85 85 90 90 
25 28 28 28 30 85 90 90 95 95 
27 30 30 32 32 90 95 95 100 100 
28 32 32 32 32 95 100 105 105 105 
30 33 33 34 34 100 105 110 110 110 
32 35 35 36 36 110 115 120 120 120 
33 36 38 38 38 120 125 125 130 130 
35 38 38 39 39 130 140 140 140 140 
36 39 40 40 40 140 150 150 150 150 
注 : 带 台 阶 的 轴 如 最 大 直径 接近 中 间 部 分 ,应 按 最 大 直径 选择 毛坯 的 直径 ,如 最 大 直径 接近 于 端 部 , 毛坯 直 
径 可 以 小 些 。 

































































表 7-4 易 切 削 钢 轴 类 外 圆 直径 的 选用 ( 车 后 不 磨 ) 








(单位 :mm) 
























































零件 的 长 度 与 基本 尺寸 之 比 零件 的 长 度 与 基本 尺寸 之 比 
零件 >4 >8 >12 >16 零件 >4 >8 >12 >16 
D s4 | -8 | -12 16 | -20 a T s4 | Lg Cp 61 O 
毛坯 的 直径 毛坯 的 直径 
4 5 5 5 5 5 24 26 26 26 26 26 
5 6 6 6 6 6 25 27 27 27 27 27 
6 7 7 7 7 7.5 28 30 30 30 30 30 
7 8 8 8 8 8.5 30 32 32 32 32 32 
8 9 9 9 9.5 | 9.5 32 34 34 34 34 34 
9 10 10 11 11 11 35 38 38 38 38 38 
10 11 11 12 12 12 38 40 40 40 40 40 
11 12 12 | 12.5 | 12.5 | 12.5 40 42 42 42 42 42 
12 13 13 14 14 14 42 44 44 44 44 44 
13 14 14 15 15 15 45 47 47 47 47 47 
14 15 15 16 16 16 48 50 50 50 50 50 
15 16 16 17 17 17 50 52 52 52 52 52 
16 17 17 18 18 18 52 55 55 55 55 55 
17 18 19 19 19 19 55 58 58 58 58 58 
18 19 20 20 20 20 58 60 60 60 60 60 
19 21 21 21 21 21 60 64 64 64 64 64 
20 2 22 22 22 23 65 68 68 68 68 68 
22 24 24 24 24 24 70 75 75 75 75 75 
23 25 25 25 25 25 80 85 85 85 85 85 
注 : 带 台 阶 的 轴 如 最 大 直径 接近 于 中 间 部 分 ,应 按 最 大 直径 选择 毛坯 直径 ,如 最 大 直径 接近 于 端 部 , 毛坯 直 








径 可 以 小 些 。 



















































































7.1 轧 制 材料 轴 的 机 械 加 工 余 量 463 








R75 易 切 削 钢 轴 类 外 圆 直 径 的 选用 ( 车 后 需 滩 火 及 磨 ) (单位 :mm) 


























































































































































































































车 前 长 度 与 基本 尺寸 之 比 车 前 长 度 与 基本 尺寸 之 比 
零件 零件 
as >4 >8 >12 >16 Nu ah >4 >8 >12 >16 
EART | <4 | -8 | -2 | -16| -20 | ERT =< | -8 12 6 | -20 
d d 
毛坯 直径 毛坯 直径 
4 5.6 | 5.6 |56 |56 | 5.6 24 26 26 28 26 26 
5 65 | 6.5 | 5.5 | 6.5 | 6.5 25 27 27 27 27 27 
6 7.5 | 7.5 |7.5 |75 | 7.5 28 30 30 30 30 32 
7 8.5 8.5 8.5 8.5 8.5 30 32 32 32 32 34 
8 95 | 9.5 | 9.5 | 9.5 | 9.5 32 34 34 36 36 36 
9 11 11 11 11 11 35 38 38 38 38 38 
10 12 12 12 12 12 38 40 40 42 42 42 
11 12.5 | 12.5 | 12.5 | 12.5 13 40 42 42 44 44 44 
12 14 14 14 14 14 42 44 45 45 45 45 
13 15 15 15 15 15 45 47 48 48 48 48 
14 16 16 16 16 16 48 50 52 52 52 52 
15 17 17 17 17 17 50 52 55 55 55 55 
15 18 18 18 18 18 52 55 55 55 55 55 
17 19 19 19 19 19 55 58 58 58 58 60 
18 20 20 20 20 20 60 64 64 64 64 64 
19 21 21 21 21 21 65 68 68 68 68 70 
20 22 22 22 22 22 70 75 75 75 75 75 
22 24 24 24 24 24 80 85 85 85 85 85 
23 25 25 25 25 25 
注 : 带 台阶 的 轴 如 最 大 直径 接近 于 中 间 部 分 ,应 按 最 大 直径 选择 毛坯 直径 ,如 最 大 直径 接近 于 端 部 ,毛坯 直 
径 可 以 小 些 。 
R76 ” 棒 材 外 径 和 端面 的 切削 加 工 余 量 (单位 : mm) 
零件 长 度 <200 >200 ~ 500 >500 ~ 1000 > 1000 
> > > > s = > à Š > x > 3 > > =Ë 
k sz ° i. a 1 23 i “3 Lg Eh tg g3 b. ae ig e wp 
-25 ç | -25|43 225 03 225 3 | -25| 3 2563172563172563 
单 ; 端 Pa 单 端 
外 径 | H a 外 径 Aa 外 径 pl 
` ü (材料 ) = (材料 ) = (材料 ) = (材料 ) = 
# E. RE RE RE 
8 
13 — c | | 
9 
13 
10 13 
u 11 16 i 
Ç = |= |=. 11.2 
— 1.0 1.0 一 | 二 | 一 | 二 
1 12 16 
1.5 |1.5 
13 16 19 
14 19 
19 
15 19 22 22 | 22 |1.5 1.5 











































































































































































































































































































































































































44 第 7 章 MIARE 
( 续 ) 
零件 长 度 <200 >200 ~ 500 >500 ~ 1000 > 1000 
° > > =æ 区 > s > 5 F S > s > S = 
ih: 粗糙 度 
63|116153116|153116153116|15311561563116163116163|16 
a/ ym ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 
25 0 3 | ~25 31-2 3 25 3 | -2 a 225 ç -35 31225]; 
Z 端面 端 > 单 端面 ; 单 端面 
外 径 | C O aga | G O gg | TAE) gg | na 
Ë ü (材料 ) = (材料 ) = (材料 ) = (材料 ) 于 
余 量 余 量 余 量 RE 
16 19 
19 22 27 
17 22 25 
18 2 
19 22 25 25 
25 
20 28 
28 
21 25 28 
22 25 28 28 
28 
23 32 32 
24 28 
32 
25 28 
32 32 
26 
32 36 
27 1.0 1.0 36 1.5 1.5 
32 
28 
32 36 
29 2.0 | 2.0 
36 36 38 
= 30 
a 36 38 
31 1.5 |1.5 
外 36 38 
Ka 32 
36 38 38 42 
33 
38 42 
34 
40 42 
35 
40 42 42 44 
36 
42 44 
37 42 
44 | 46 
38 
42 44 44 | 46 
39 
44 46 | 48 
40 44 
46 46 | 48 
41 
44 | 46 48 | 50 
42 
1.5 1.5 46 |48 48 | 50 | 2.0 2.5 2.5 | 3.0 
43 50 
46 | 48 
44 
48 | 50 50 55 
45 55 55 
48 | 50 
46 50 | 55 55 



























































7.1 轧 制 材料 轴 的 机 械 加 工 余 量 





零件 长 度 <200 >200 ~ 500 >500 ~ 1000 > 1000 





> =æ > > F > > 
零件 表面 粗糙 度 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 
Ra/ um I ~ ` ~ I = ` ~ š = š wë I = 



































viia 
E Yig [H| 
























































50 55 
48 55 


49 55 


50 55 
55 











60 











ly 








51 60 








52 60 
53 60 60 
54 60 
33 60 60 























65 











56 65 








57 65 
58 65 65 
59 65 
60 65 65 
= 61 70 70 






































fa 
件 | 6@2 1.5 1.5 2.0 2.5 70 
径 63 70 70 























65 70 70 











66 75 73 








67 75 








68 75 75 











69 75 








70 Ja 75 











71 80 80 
80 














73 80 
74 80 











80 





75 80 80 








85 85 | 85 











85 
77 85 85 





















































64 70 2.0 2.0 3.0 











零件 长 度 <200 >200 ~ 500 >500 ~ 1000 > 1000 





° > > =æ 区 > s > 5 F S > s > 
零件 表面 粗糙 度 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 
Ra/ um I ~ ` ~ I = ~ š = š wë I = 



































viia 
E Yig [H| 
























































85 
79 85 85 
85 
80 85 85 90 

















81 90 








82 90 








ly 








83 90 90 
84 90 
85 90 90 1.5 |2, 0 95 























86 95 








87 95 











88 95 95 
89 95 
90 95 95 100 








2.0 |2.5 

















91 100 








= 92 100 











件 93 1.5 |2.0 100 100 
t 94 100 
95 100 100 105 























96 105 








97 105 











98 105 105 
105 














105 105 
100 110 


2.0 2.5 
101 110 




















102 110 
110 








103 110 110 
110 110 
104 2.5 3.0 


105 120 


























106 120 
120 120 
107 ~112 | 120 | 120 120 120 





























113 130 









































7.1 轧 制 材料 轴 的 机 械 加 工 余 量 





零件 长 度 <200 >200 ~ 500 >500 ~ 1000 > 1000 





> =æ > > F > > 
零件 表面 粗糙 度 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 
Ra/ um I ~ ` ~ I = ` m š = š wë I = 







































































外 径 Ë 























115 120 
116 130 
117 ~ 122 130 130 























123 130 130 130 








124 130 











125 140 














126 140 





127 ~ 132 140 140 








133 140 140 140 
134 140 

















135 150 
La 
136 150 

















137 - 142 150 150 








143 150 150 150 








外 144 |150 2.0 2.0 |2.5 2.5 | 3.0 3.0 
4 145 160 


146 160 


























147 ~ 152 160 160 








153 160 160 160 








154 160 











155 170 














156 170 





157 ~ 162 170 170 











163 170 170 170 








164 170 


165 180 
180 























166 2.0 





167 ~172 180 180 
180 180 180 











173 180 





190 190 
174 
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48 第 7 章 MIRE 
( 续 ) 
零件 长 度 <200 >200 ~ 500 >500 ~ 1000 > 1000 
= 2 > > > > > g Pi ? = 7 = > = 7 
m E a h b5 La i ta b3 tg E3 ti ss Lg Z3 tg Pr g 
-25 0 3 25 063)~25 6 31 3 | 3 225 3 225 c l 75l es 
Z 单 端面 z 单 端 面 ; 单 端 2 单 端面 
- 外 径 外 径 外 径 外 径 
页 
A | GO | 有 | G | Aa | (材料 | KE CHED AE 
不 里 #F E 不 里 不 里 
175 180 180 180 
180 
176 190 
190 
177 ~ 182 190 z0 190 
183 190 190 ` 190 
= 184 190 
件 D 2.0 2.0 2.5 200 | 2.5 | 3.0 209 3.0 | 3.5 
外 186 
4 200 
187 ~ 192 200 200 
193 200 200 
2.5 
194 200 
220 220 
195 220 220 
220 
196 220 220 
; 尺寸 的 大 小 ， 零 件 越 大 ， 则 加 工 余 量 也 应 增 
7.2 工序 间 加 工 余 量 大 
Ea @ 决定 加 工 余 量 时 ， 应 考虑 零件 热处理 
7.2.1 工序 余 量 的 选择 原则 eb 
时 引起 的 变形 ， 以 及 在 加 工 过 程 中 可 能 产生 的 
Q 为 缩短 加 工 工 时 、 降 低 加 工 成 本 , 应 ZÉ, 
选用 最 小 的 加 工 余 量 © 本 工序 的 公差 不 应 超出 经 济 加 工 精度 
@ 加 工 余 量 应 能 保证 获得 本 工序 所 规定 的 范围 。 
的 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 。 = 
— ss Onn 7.2.2 ” 轴 及 槽 的 加 工 余 量 
O 本 工序 的 余 量 必须 大 于 上 工序 的 尺寸 
公差 、 几 何 形 状 公 差 和 表面 缺陷 层 厚度 。 1. 轴 的 折算 长 度 

















© ”决定 加 工 余 量 时 


， 应 考虑 被 加 工 零件 











轴 的 折算 长 度 如 表 7-7 所 示 。 
表 7-7 轴 的 折算 长 度 (确定 精 车 及 磨 前 加 工 余 量 用 ) 


轴 件 装 在 顶尖 间或 装 在 卡 盘 与 顶尖 间 





轴 件 仅 一 端 夹 紧 在 卡 盘 内 





= 
==] 
© 加 工 光 轴 ， 取 折 
HKE L=l 





FR 
EH 
@ 加 工 台 阶 轴 中 段 ， 

取 工 =/ 








注 : 轴 类 


到 加 了 














L 


=== == 


L 


HS 


@ 加 工 台 阶 轴 侧 段 ， 
Ju L =21 





Ep 
= 


@ 取 L=21 





- 件 在 加 工 中 受 力 变 形 与 其 长 度 和 装 夹 方式 (顶尖 或 卡 盘 ) AX, D, ©, OF, phh 
[部 分 最 远 一 端 之 间 的 距离 ，@ 中 ，1 为 卡 爪 端面 到 加 工 部 分 最 远 一 端 之 间 的 距离 。 


7.2 工序 间 加 工 余 量 469 











































































































2. 粗 车 及 半 精 车 外 圆 加 工 余 量 及 偏差 7-9 所 示 。 
粗 车 及 半 精 车 外 圆 加 工 余 量 及 偏差 如 表 7- 4. 粗 车 外 圆 、 正 火 后 精 车 外 圆 的 加 工 余 
8 所 示 。 量 
3. 轴 在 粗 车 外 圆 后 精 车 外 圆 的 加 工 余 量 粗 车 外 圆 、 正 火 后 精 车 外 圆 的 加 工 余 量 如 
轴 在 粗 车 外 圆 后 精 车 外 圆 的 加 工 余 量 如 表 S 7-10 所 示 。 
R78 粗 车 及 半 精 车 外 圆 加工 余 量 及 偏差 (单位 : mm) 
直径 余 E 
- 直径 极限 偏差 
经 或 未 经 热处理 3 精 车 
零件 基 零件 的 粗 车 未 经 热处理 经 热处理 
>200 ~ >200 ~ >200~ | (h14) | 《hl2~hl3) 
<200 <200 <200 
400 400 400 
3~6 一 一 0.5 一 0.8 — -0.30 | -0.12 ~ -0.18 
>6~10 13 1:7 0. 8 1.0 1.0 1.3 -0.36 | -0. 15 ~ -0. 22 
>10 -18 j 8 1:7 kO 1.3 13 18 —-0.43 | —0. 18 ~ -0.27 
>18 ~30 2.0 2.2 L 3 1.3 1.3 1.5 —-0.52 | -0.21 ~ -0.33 
>30 ~50 rO 2.2 1.4 1.5 1.5 1.9 -0.62 | -0.25 ~ -0. 39 
>50 ~ 80 2.3 2.5 | 5 1.8 1.8 2.0 -0.74 | -0.30~ -0.45 
>80 - 120 2.5 2.8 | 1.8 1.8 2.0 -0.87 | -0.35~ -0.54 
>120 ~180 2.5 2.8 1.8 2.0 2.0 2.3 —-1.00 | -0.40 ~ -0. 63 
> 180 ~250 2.8 3.0 2.0 2.3 2.3 2.5 —-1.15 | -0.46~ -0.72 
>250 ~315 3.0 3, 3 2.0 2.3 2.3 2.5 -1.30 | -0.52~ -0.81 
注 : 加 工 带 凸 台 的 零件 时 ， 其 加 工 余 量 要 根据 零件 的 最 大 直径 来 确定 。 
R79 轴 在 粗 车 外 圆 后 精 车 外 圆 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 


| 下 XXXXXXXXXXXXX 本 





| [2222222524 


















































轴 的 直径 A 
<100 >100 ~250 >250 ~500 >500 ~800 >800 ~1200 | >1200 ~2000 

“ 直径 余 量 a 
<10 0.8 0.9 1.0 = = > 
>10~18 0.9 0.9 1.0 1.1 = = 
>18 ~30 0.9 1.0 1.1 1.3 1.4 = 
>30 ~50 1.0 1.0 1.1 1.3 1:5 1.7 
>50 ~80 1.1 1.1 1.2 1.4 1.6 1.8 
>80 - 120 1.1 1.2 1.2 1.4 1.6 1.9 
>120 - 180 L, 2 1.2 1.3 1.5 J 27 2.0 
> 180 ~260 1.3 1.3 1.4 1.6 1.8 2.0 
>260 ~360 k3 1.4 1.5 1.7 1.9 2.1 
>360 ~ 500 1.4 1.5 1.5 1.7 1.9 2. 2 





























注 : 1. 在 单 件 或 小 批量 生产 时 ， 本 表 数 值 需 乘 上 系数 1.3， 并 化 成 一 位 小 数 ， 如 1.1 x1.3=1.43, 采 
1.4 (四 侈 五 人 ) 。 这 时 的 粗 车 外 圆 的 公差 等 级 为 14 级 。 

2. 决定 加 工 余 量 用 的 轴 的 长 度 计算 与 装 夹 方式 有 关 ， 如 表 7-27 所 示 。 

3. 粗 车 外 圆 的 公差 带 相当 于 hl2 ~ h13, 
























































R 7-10 粗 车 外 圆 、 正 火 后 精 车 外 圆 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 





FKE L 
轴 直 径 <300 >300 ~ | >500~ | >1000 ~ | >1600 ~ | >2500 ~ | >4000 ~ >6300 ~ > 8000 ~ 
d D 500 1000 1600 2500 4000 6300 8000 10000 





不 k 
直径 余 量 a 





6~18 1.5<2 | 2.5~3 





18~50 |1.5~2.5| 2.5~3 | 3~3.5 | 3~3.5 | 3.5~4 | 3.5~5 5~5.5 = 
50~120 |2.8~3.2| 3~3.5 | 3~3.5 3.5-4 4-4.5 | 4-4.5 4.5 ~6 5.5-6.5 6-8 
120 ~240 | 3-3.5 |3.2~3.8| 3.5~4 | 4~5.5 5-6 6-8 8 ~10 10 ~ 12 10 ~12 
240 ~350 4-5 4.5~6 4.5-6 6-7 5 |7.5~9 8 - 10 10 ~ 12 10 ~ 12 12 ~ 15 
350 ~ 500 4-5 5-6 5-6 6~7.5 |7.5~10 | 10~12 10 ~ 12 12 ~15 15 ~18 
>500 5~6 6-8 6-8 8 ~10 10 ~12 | 12~15 12 ~ 15 15 ~18 18 ~22 













































































5. 用 金刚 石 细 车 轴 外 圆 的 加 工 余 量 轴 的 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 、 细 车 的 加 工 余 
用 金刚 石 细 车 轴 外 圆 的 加 工 余 量 如 表 7-11 量 如 表 7-12 所 示 。 
所 示 。 7. 轴 的 端面 及 槽 的 加 工 余 量 
6. 轴 的 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 、 细 车 的 加 轴 的 端面 及 覃 的 加 工 余 量 如 表 7-13 ~ 表 7- 
工 余 量 15 所 示 。 
表 7-11 用 金刚 石 细 车 轴 外 圆 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 












































零件 材料 零件 直径 径 加 工 余 量 a 

ZAA <100 0.3 
>100 0.5 
<100 0.3 

== h E j: 

铜 及 铸铁 
a >100 0. 4 
<100 0.2 

钢 

> 100 0.3 














IE: 1. 如 果 采 用 两 次 车 削 ( 粗 车 及 精 车 )， 则 精 车 的 加 工 余 量 为 0. 1mm。 
2. 预 加 工 公差 按 h9 决定 。 
3. 本 表 中 所 列 的 加 工 余 量 适用 于 零件 的 长 度 为 直径 的 三 倍 为 限 。 
表 7-12 轴 的 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 、 细 车 的 加 工 余 量 (外 同 表 面 ) 
(单位 : mm) 


























轴 的 长 度 
<120 >120 ~260 | >260 ~500 | >500 ~800 | >800 ~ 1250 
基本 尺寸 表面 的 加 工 方法 直径 上 的 余 量 ( 分子 系 用 中 心 孔 安 装 时 ) 
(分 母系 用 夹 盘 安装 时 ) 
车 削 高 精度 的 轧钢 件 
粗 车 和 一 次 车 1.2/1.1 1.7— — 一 = 
<30 精 车 0.25/0.25 0.3/ 一 一 一 = 
细 车 0.12/0.12 0.15/ 一 一 一 一 
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( 续 ) 
轴 的 长 度 
<120 >120 ~260 | >260 ~500 | >500 ~800 | >800 ~ 1250 
基本 尺寸 表面 的 加 工 方法 直径 上 的 余 量 ( 分子 系 用 中 心 孔 安 装 时 ) 
(分 母系 用 夹 盘 安装 时 ) 
车 削 高 精度 的 轧钢 件 
粗 车 和 一 次 车 1.2/1.1 1.5/1.4 DD = = 
>30 ~50 精 车 0.3/0.25 0.3/0.25 0.35/ 一 一 — 
细 车 0.15/0.12 | 0.16/0.13 0.20/ 一 一 一 
粗 车 和 一 次 车 1.5/1.1 1.7/1.5 2.3⁄2.1 3.1⁄— 一 
>50 ~80 精 车 0.25/0.20 0.3⁄0.25 0.3/0.3 0.4/— — 
细 车 0.14/0.12 | 0.15/0.13 | 0.17/0.16 | 0.25/ 一 一 
粗 车 和 一 次 车 1.6/1.2 1.7/1.3 2.0/1.7 2.5/2.3 3.3/ 一 
>80 ~120 精 车 0.25/0.25 | 0.3/0.25 0.3/0.3 0.3/0.3 0.35/ 一 
细 车 0.14/0.13 | 0.15/0.13 | 0.16/0.15 | 0.17/0.17 0.20/ 一 
粗 车 和 一 次 车 1.3/1.1 1.7/ 一 一 一 一 
半 精 车 0.45/0.45 0.50/ 一 一 一 
<30 
精 车 0.25/0.20 | 0.25/ 一 一 一 = 
细 车 0. 13⁄0. 12 0. 15/— 
粗 车 和 一 次 车 L371.1 1.6/1.4 2.2/ 一 一 = 
半 精 车 0.45/0.45 | 0.45/0.45 0.45/ 一 一 一 
>30 ~50 
精 车 0.25/0.20 | 0.25/0.25 0.30/ 一 一 
细 车 0.13/0.12 | 0.14/0.13 0.16/ 一 
粗 车 和 一 次 车 1.5/1.1 1.7/1.5 2.3/2.1 3.1⁄— 一 
Ss 80 半 精 车 0.45/0.45 | 0.50/0.45  0.50/0. 50 0.55/ 一 一 
精 车 0.25/0.20 | 0.30/0.25 | 0.3⁄0.30 0.35/ 一 = 
细 车 0.13⁄0.12 | 0.14/0.13 | 0.18/0.16 | 0.20/ 一 
粗 车 和 一 次 车 1.8/1.2 1.9/1.3 2.1⁄1.7 2.6/2.3 3.4/— 
s 802350 半 精 车 0.50/0.45 | 0.50/0.45 | 0.50/0.50 | 0.50/0.50 0.55/ 一 
精 车 0.25/0.25 | 0.25/0.25 | 0.30/0.25 | 0.30/0.30 0.35/ 一 
细 车 0.15/0.12 | 0.16/0.13 | 0.16/0.14 | 0.18/0.17 0.20/ 一 
粗 车 和 一 次 车 2.0/1.3 2.1⁄1.4 2.3⁄1.8 2.7/2.3 3.5/3.2 
s 350380 半 精 车 0.50/0.45 | 0.50/0.45 | 0.50/0.50 | 0.50/0.50 | 0.60/0.55 
精 车 0.30/0.25 | 0.30/0.25 | 0.30/0.25 | 0.30/0.30 | 0.35/0.30 
细 车 0.16/0.13 | 0.16/0.13 | 0.17/0.15 | 0.18/0.17 | 0.21/0.20 
粗 车 和 一 次 车 2.0/1.4 2.4/1.5 2.6/1.8 2.9/2.4 3.5/3.2 
s 380580 半 精 车 0.50/0.45 | 0.50/0.45 | 0.50/0.50 | 0.55/0.50 | 0.60/0.55 
精 车 0.30/0.25 | 0.30/0.25 | 0.30/0.25 | 0.30/0.30 | 0.35/0.35 
细 车 0.17/0.13 | 0.17/0.14 | 0.18/0.15 | 0.19/0.17 | 0.22/0.20 
粗 车 和 一 次 车 1.5/1.4 1.9/ 一 = — — 
<18 精 车 0.25/0.25 0.30/ 一 一 一 = 
细 车 0.14/0.14 0.15/ 一 一 一 一 

































































































































































































































































































42 第 7 章 MIRE 
( 续 ) 
轴 的 长 度 
<120 >120 ~260 | >260 ~500 | >500 ~800 | >800 ~ 1250 
基本 尺寸 表面 的 加 工 方 法 直径 上 的 余 量 (分 子 系 用 中 心 孔 安装 时 ) 
(分 母系 用 夹 盘 安装 时 ) 
车 削 高 精度 的 轧钢 件 
粗 车 和 一 次 车 1.6/1.5 2.0/1.8 Day = = 
>18 ~30 精 车 0.25/0.25 | 0.30/0.25 0.30/ 一 = — 
细 车 0.14/0.14 | 0.15/0.14 0. 16/— = — 
粗 车 和 一 次 车 1.8/1.7 2.3⁄2.0 3.0/2.7 3.5/— — 
>30 ~50 EE 0.30/0.20 | 0.30/0.30 | 0.30/0.30 0.35/— = 
细 车 0.15/0.15 | 0.16/0.15 | 0.19/0.17 0.21/ 一 一 
精 车 和 一 次 车 2.2/2.0 2.9/2 3.4/2.9 4.2/3 5.0/ 一 
>50 ~80 精 车 0.30/0.30 | 0.30/0.30 | 0.35/0.30 | 0.40/0.35 0.45/ 一 
细 车 0.16/0.16 | 0.18/0.17 | 0.20/0.18 | 0.22/0.20 0.26/ 一 
粗 车 和 一 次 车 2.6/2.3 3.3/3.0 4.3/3.8 5.2/4.5 6.3/5.2 
>80 ~ 120 精 车 0.30/0.30 | 0.30/0.30 | 0.40/0.35 | 0.45/0.40 | 0.50/0.45 
细 车 0.17/0.17 | 0.19/0.18 | 0.23/0.21 | 0.26/0.24 | 0.30/0.26 
粗 车 和 一 次 车 3.2⁄2.8 4.6/4.2 5.0/4.5 6.2/5.6 7.5/6.7 
>120 ~ 180 精 车 0.35/0.30 | 0.40/0.30 | 0.45/0.40 | 0.50/0.45 | 0.60/0.55 
细 车 0.20/0.20 | 0.24/0.22 | 0.25/0.23 | 0.30/0.27 | 0.35/0.32 
表 7-13 ” 粗 车 端面 后 ， 正 火 调 质 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
A 4 A A 
零件 全 长 元 
零件 直径 
<18 >18 ~50 >50 ~120 >120 ~260 >260 ~500 >500 
粗 车 一 端面 余 量 4 
<30 0.8 1.0 1.4 1.6 2.0 2.4 
>30 ~50 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 
>50 ~ 120 T 22 1.4 1.6 2.0 2.4 2.4 
>120 ~260 1.4 1.6 2.0 2.0 2.4 2.8 
>260 1.6 1.8 2.0 2.0 2.8 3.0 
长 度 偏差 0. 18 0.21 ~0. 25 0.30 ~0. 35 0.40 ~ 0. 46 0.52 ~0. 63 0.7 ~1.50 
注 : 1. 在 粗 车 不 需 正 火 调 质 的 零件 ， 其 端面 余 量 按 上 表 1⁄2 - 1⁄3 选用 。 
2. 对 薄 形 工件 ， 如 齿轮 、 执 圈 等 ， 按 上 表 余 量 加 50% ~ 100% 。 





表 7-14 ” 精 车 端面 的 加 工 余 量 








(单位 : mm) 
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( 续 ) 
零件 全 长 元 
零件 直径 
<18 >18 ~50 >50 ~120 >120 ~260 >260 ~500 >500 
余 量 a 

<30 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 
>30 ~50 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 
>50 ~ 120 0.7 0.7 0.8 1.0 1.2 1.2 
>120 ~260 0.8 0.8 1.0 1.0 1.2 1.4 
>260 ~ 500 1.0 1.0 1.2 1.2 1.4 1.5 
>500 1.2 1.2 1.4 1.4 1.5 1.7 
长 度 公差 -0.2 -0.3 -0.4 -0.5 -0.6 -0.8 

注 : 1. 加 工 有 台阶 的 轴 时 ， 每 台阶 的 加 工 余 量 应 根据 该 台阶 的 直径 d 及 零件 的 全 长 分 别 选 用 。 















































2. 表 中 的 公差 系 指 尺 寸 工 的 公差 。 
表 7-15 ” 槽 的 加 工 余 量 及 公差 (单位 : mm) 



























































工序 精 车 后 磨 模 
Rü B <10 <18 <30 <50 <10 <18 <30 <50 
加 工 余 量 4 1 1.5 2 3 0.30 0.35 0.40 0.45 
公 差 0. 20 0. 20 0. 30 0. 30 0. 10 0. 10 0.15 0.15 
注 : 1. RENEM TRE, ITRE 0. 10 ~0. 20mm。 
2. 本 表 适 用 于 槽 长 小 于 80mm, R/F 60mm 的 槽 。 
= 如 表 7-17 所 示 。 
7.23 筷 的 加 工 余 量 3. 预先 铸 出 或 热 冲 出 的 H7 至 H9 级 精度 
1. 基 孔 制 7 级 精度 (H7) 孔 的 加 工 孔 的 加 工 余 量 
基 孔 制 7 级 精度 (H7) 孔 的 加 工 如 表 7- 预先 铸 出 或 热 冲 出 的 H7 至 H9 级 精度 孔 
16 所 示 。 的 加 工 余 量 如 表 7-18 所 示 。 
2. 基 孔 制 8、9 级 精度 (H8, H9) FLE 4. £RJJ R $ë JJ¿H$ë #LBJ bu T 4: g: 
加 工 ENA Bé 7J Z é fU BJ Jill T. 2 Br 13k 7-19 
基 孔 制 8、9 级 精度 (H8, H9) 孔 的 加 工 MR, 
表 7-16 FLA 7 级 精度 (H7) 孔 的 加 工 (单位 : mm) 
直 径 
hi 用 车 刀 链 
Kot S P FLG HEr H 
第 一 次 第 二 次 以 后 
3 2.9 = = = = 3H7 
4 3.9 — — — — 4H7 
5 4.8 一 一 一 一 5H7 
6 5.8 == = == = 6H7 
8 7.8 a =m ses. 7.96 8H7 



































































































































474 第 7 章 加 工 余 量 
( 续 ) 
直 径 
— 钻 HEJ 
KoF PFL HEX ME 
第 一 次 第 二 次 以 后 
10 9.8 一 一 9. 96 10H7 
12 11.0 一 一 11. 85 11. 95 12H7 
13 12.0 一 一 12. 85 12. 95 13H7 
14 13.0 一 一 13. 85 13. 95 14H7 
15 14.0 一 — 14. 85 14.95 15H7 
16 15.0 — — 15. 85 15.95 16H7 
18 17.0 — 一 17. 85 17. 94 18H7 
20 18.0 一 19.8 19.8 19. 94 20H7 
22 20 一 21.8 21.8 21.94 22H7 
24 25, — 23.8 23.8 23.94 24H7 
25 23 一 24.8 24.8 24. 94 25H7 
26 24 — 25.8 25.8 25.94 26H7 
28 26 一 27.8 27.8 27.94 28H7 
30 15.0 28 29.8 29.8 29.93 30H7 
32 15.0 30.0 31.7 31.75 31.93 32H7 
35 20.0 33.0 34.7 34.75 34.93 35H7 
38 20.0 36.0 37.7 37.75 37.93 38H7 
40 25.0 38.0 39.7 39.75 39. 93 40H7 
42 25.0 40.0 41.7 41.75 41.93 42H7 
45 25. 0 43.0 44.7 44.75 44.93 45H7 
48 25.0 46.0 47.7 47.75 47.93 48H7 
50 25.0 48.0 49.7 49.75 49.93 50H7 
60 30 55.0 59.5 59.5 59. 9 60H7 
70 30 65.0 69.5 69.5 69. 9 70H7 
80 30 75.0 79.5 79.5 79.9 80H7 
90 30 80. 0 89. 3 — 89. 9 90H7 
100 30 80. 0 99.3 — 99. 8 100H7 
120 30 80.0 119.3 — 119. 8 120H7 
140 30 80.0 139.3 一 139. 8 140H7 
160 30 80. 0 159. 3 — 159. 8 160H7 
180 30 80.0 179.3 一 179.8 180H7 
注 : 1. 在 铸铁 上 加 工 直径 小 于 15mm AFLI, WAP UPS Pé fL, 
2. 在 铸铁 上 加 工 直 径 为 30mm 5 32mm 的 孔 时 ， 仅 用 直径 为 28mm 与 30mm 的 钻头 各 钻 一次。 
3. 如 仅 用 一 次 匀 孔 ， 则 贸 孔 的 加 工 余 量 为 本 表 中 粗 匀 与 精 匀 的 加 工 余 量 之 和 。 
4. 钻头 直径 大 于 75mm 时 ， 采 用 环 孔 钻 。 
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表 7-17 基 孔 制 8.9 级 精度 (H8 Ho ) 孔 的 加 工 È 




















(单位 : mm) 

























































































2. 钻头 直径 大 于 75mm 时 ， 采 用 环 孔 钻 。 









































径 
‘i HE 
十 扩 和 孔 外 Ë 
第 一 次 第 二 次 以 后 
3 2.9 > = = 3H8 H9 
4 3.9 — = = 4H8. H9 
5 4.8 = = = 5H8, H9 
6 5.8 一 = = 6H8. H9 
8 7.8 一 = = 8H8, H9 
10 9.8 = = = 10H8, H9 
12 11.8 = = E 12H8, H9 
13 12. 8 == = == 13H8、H9 
14 13.8 — — = 14H8, H9 
15 14. 8 一 一 一 15H8 、Ho9 
16 15.0 = = 15. 85 16H8, H9 
18 17.0 = = 17. 85 18H8, H9 
20 18.0 = 19. 8 19. 8 20H8. H9 
22 20. 0 = 21.8 21.8 22H8 、Ho9 
24 22.0 — 23. 8 23. 8 24H8. H9 
25 23.0 = 24.8 24.8 25H8. H9 
26 24.0 = 25. 8 25. 8 26H8. H9 
28 26. 0 = 27. 9 27:89 28H8、H9 
30 15.0 28 29.8 29.8 30H8 、H9 
32 15.0 30 31.7 31,75 32H8. H9 
35 20. 0 33 34.7 34. 75 35H8. H9 
38 20. 0 36 IET 37, 75 38H8 、Ho9 
40 25.0 38 39.7 39. 75 40H8. H9 
42 25.0 40 41.7 41. 75 42H8. H9 
45 25.0 43 44.7 44. 75 45H8. H9 
48 25.0 46 47.7 47. 75 48H8. H9 
50 25.0 48 49.7 49. 75 50H8, H9 
60 30. 0 55 59.5 — 60H8, H9 
70 30. 0 65 69.5 = 70H8, H9 
80 30. 0 75 79.5 = 80H8., H9 
90 30. 0 80. 0 89. 3 = 90H8, H9 
100 30. 0 80. 0 99. 3 == 100H8 、Ho9 
120 30. 0 80. 0 119. 3 — 120H8 、Ho9 
140 30. 0 80. 0 139. 3 = 140H8, H9 
160 30. 0 80. 0 159. 3 = 160H8, H9 
180 30. 0 80. 0 179. 3 == 180H8 H9 
注 : 1. 在 铸铁 上 加 工 直径 为 30mm 与 32mm 的 孔 时 ， 仅 用 直径 为 28mm 与 30mm 的 钻头 各 钻 一 次 。 






































































































































476 第 7 章 加工 余 量 
表 7-18 ”预先 铸 出 或 热 冲 出 的 H7 至 H9 级 精度 孔 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
E #& & 
加 工 DERTEN 加 工 EFAA 
i Ñ 精 (车 ) 链 精 铵 HCE) é PE 
孔 的 | 粗 (车 ) 孔 的 | 粗 (车 ) 
直径 pe | (车 ) 链 以 | 按照 HI | H7,H8 | 直径 p | (车 ) 链 以 | 按照 HH | H7 H8 
后 的 直径 公差 H9 后 的 直径 公差 H9 
+0.14 +0.20 
30 29.8 30 68 66 67.5 68 
0 0 
+0.17 +0.20 
32 31.7 32 70 68 69.5 70 
+0.17 +0.20 
35 34.7 35 72 70 71.5 72 
0 0 
+0.17 +0.20 
38 37.7 38 75 73 74.5 75 
一 0. 17 +0.20 
40 39.7 40 78 76 77.5 78 
+0.17 +0.20 
42 41.7 42 80 78 79.5 80 
+0.17 +0.23 
45 44.7 45 82 80 81.3 82 
+0.17 +0.23 
48 47.7 48 85 83 84.3 85 
+0. 17 +0.23 
50 48 49.7 50 88 86 87.3 88 
+0.20 +0.23 
52 50 51.5 52 90 88 89.3 90 
+0.20 +0.23 
55 53 54.5 55 92 90 91.3 92 
+0. 20 +0.23 
58 56 SAA 58 95 93 94.3 95 
+0.20 +0.23 
60 58 59.5 60 98 96 97.3 98 
+0.20 +0.23 
62 60 61.5 0 62 100 98 99.3 0 100 
+0.20 +0.23 
65 63 64.5 65 105 103 104. 3 105 































































































































































































7.2 工序 间 加 工 余 量 477 
( 续 ) 
= = 
12 t= 
T. 本 w 加 工 
加 HCE) P 142 A 精 (车 ) 链 rz 
孔 的 | 粗 (车 ) 孔 的 | 粗 (车 ) 
I | . rss 
直径 Ë (车 ) 镜 以 | 按照 HIl1 | 了 H8 32 Ë (Æ) | H H7.H8 
后 的 直径 | ”公差 H9 后 的 直径 | ”公差 H9 
+0.23 +0.30 
110 108 109.3 i 110 190 188 -189.3 i 190 
+0.23 +0.30 
115 113 114.3 115 195 193 194.3 195 
+0.23 +0.30 
120 118 119.3 120 200 197 199.3 0 200 
+0.26 +0.30 
125 123 124.6 125 210 207 209.3 210 
+0.26 +0.30 
130 128 129.3 130 220 217 219.3 220 
+0.26 +0.34 
135 133 134.3 135 250 247 249.3 250 
+0.26 +0.34 
140 138 139.3 140 280 277 279.3 280 
+0.26 +0.34 
145 143 144.3 145 300 297 299.3 Š 300 
+0. 26 +0.38 
150 148 149.3 150 350 317 319.3 320 
+0. 26 +0. 38 
155 153 154.3 155 350 347 349.3 350 
+0. 26 +0. 38 
160 158 159.3 160 380 377 379.2 380 
+0. 26 +0.38 
165 163 164.3 165 400 397 399.2 400 
+0.26 +0.38 
170 168 169.3 170 420 417 419.2 | 420 
+0. 26 +0. 38 
175 173 174.3 175 450 447 449.2 450 
+0.30 +0.38 
180 178 179.3 180 480 477 479.2 480 
+0.30 +0.38 
185 183 184.3 185 500 497 499.8 500 



































































































478 第 7 章 加 工 余 量 
表 7-19 ”金刚石 鱼 刀 细 匀 孔 的 加 工 余 量 (单位 :mm) 
四 NNNSNN 
S 
E B R Ea 
' ZH fL Bi 
零件 基本 尺寸 轻 合金 巴 氏 合金 青铜 及 铸铁 钢 加 工 精度 (H9) 
BE | Miet | HDE | Ripe | ME | 精 匀 | e | hó pe 
<30 0.2 0.3 0.2 +0.052 
>30 ~50 0.3 0.4 òi 2 +0. 062 
>50 ~80 本 o 0.3 +0. 074 
>80 ~120 +0. 087 
>120 ~180 0.1 i +0.10 
>180 ~250 Bi 0.1 +0.115 
>250 ~315 0.5 0.6 | 0.2 i +0. 13 
>315 ~400 +0.14 
>400 ~ 500 +0. 155 
> 500 ~ 630 0.5 0.4 +0. 175 
>630 ~ 800 02 +0.20 
> 800 ~ 1000 0.6 0.5 | 0.2 +0.23 


注 : 





























当 采 用 一 次 甸 肖 时， 加工 余 量 应 该 是 粗 加 工 余 量 加 上 精 加 工 余 量 。 
攻 螺 纹 前 销 孔 用 麻花 销 直径 太 二 与 套 螺纹 






















































































= 
Las — | 前 圆 杆 直径 尺寸 的 选择 如 表 7-20 ~ K 7-24 所 
示 。 
选择 
3720 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻 直径 (单位 : mm) 
计算 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻 直径 d 的 经 验 公 式 
加 工 钢 料 及 塑性 金属 时 :4d = D - P 加 工 铸铁 及 脆性 金属 时 :4d = p - 1. 1P 
(1) 粗 牙 普通 螺纹 
普通 螺纹 
内 螺纹 小 径 D. 麻花 钻 直径 
基本 直径 D IRIE P 5H 6H 7H 5H.6H.7H d 
(max) (max) (max) (min) 
1.0 0.785 0.729 0.75 
1.1 0.25 0. 885 = = 0. 829 0. 85 
12 0.985 0.929 0.95 


























7.2 工序 间 加 工 余 量 








计算 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 外 直径 d 的 经 验 公式 






























































































































































加 工 钢 料及 塑性 金属 时 :d=D-P 加 工 铸铁 及 脆性 金属 时 :4 =D - 1. 1P 
(1) 粗 牙 普通 螺纹 
普通 螺纹 
内 螺纹 小 径 万 麻花 外 直径 
基本 直径 也 RIE P 5H 6H 7H 5H.6H.7H 

(max) (max) (max) (min) 
1.4 0.3 1.142 1.150 1.075 
1.6 1.301 1.321 1.221 

— ~ 035 
1.8 1.501 1.521 1.421 
2.0 0.4 1.657 1.679 1.567 
2.2 1.813 1.838 1.713 
0.45 

2.5 2.113 2.138 2.013 
3.0 0.5 2.571 2.599 2.639 2.459 
3.5 0.6 2.975 3.010 3.050 2.850 
4.0 0.7 3.382 3.422 3.466 3.242 
4.5 0.75 3.838 3.878 3.924 3.688 
5.0 0.8 4.294 4.334 4.384 4.134 
6.0 5. 107 5.153 5.217 4.917 
7.0 i 6. 107 6. 15s 6.217 5.917 6. 
8.0 6. 859 6.912 6.982 6.647 6. 
9.0 ii 7.859 7.912 7.982 7.647 
10.0 8.612 8.676 8.751 8.376 
11.0 L3 9.612 9.676 9.751 9.376 
12.0 1.75 10. 371 10. 441 10.631 10.106 
14.0 12.135 12.210 12.310 11.835 
16.0 i 14.135 14.210 14.310 13.835 
18.0 15.649 15.744 15.854 15.294 
20.0 2.5 17.649 17.744 17.854 17.294 
22.0 19.649 19.744 19.854 19.294 
24.0 21.152 21.252 21.382 20.752 21 
27.0 Ñ 24.152 24.252 24.382 23.752 24 
30.0 26.661 26.771 26.921 26.211 26. 
33.0 e 29.661 29.771 29.921 29.211 29. 
36.0 32.145 32.270 32.420 31.670 32. 
39.0 I 35.145 35.270 35.420 34.670 35. 
































































































































































































































480 第 7 章 MIRE 
( 续 ) 
计算 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻 直 径 d 的 经 验 公式 
加 工 钢 料及 塑性 金属 时 :d=D-P 加 工 铸铁 及 脆性 金属 时 :d=D - 1. 1P 
(1) 粗 牙 普通 螺纹 
普通 螺纹 
内 螺纹 小 径 D 麻花 钻 直径 
基本 直径 D Mam: P 5H 6H 7H 5H.6H.7H d 
(max) (max) (max) (min) 
42.0 37.659 37.799 37.979 37.129 37.50 
45.0 k. 40.659 40.799 40.979 40.129 40.50 
48.0 43.147 43.297 43.487 42.587 43.00 
52.0 i 47.147 47.297 47.487 46.587 47.00 
56.0 5.5 50.646 50.795 50.996 50.046 50.50 
(2) 细 牙 普通 螺纹 
内 螺纹 小 径 刀 麻花 钴 直径 
基本 直径 也 WAHE P 5H 6H 7H 5H.6H.7H d 
(max) (max) (max) (min) 
2.5 2.201 2.221 2.121 2.15 
3.0 0.35 2.701 2.721 = 2.621 2.65 
3.5 3.201 3.221 3.121 3.10 
4.0 3.571 3.599 3.639 3.459 3.50 
4.5 4.071 4.099 4.139 3.959 4.00 
5.0 _ 4.571 4.599 4.639 4.459 4.50 
5.6 5.071 5.099 5.139 4.959 5.00 
6.0 5.338 5.378 5.424 5.188 5.20 
7.0 6.338 6.378 6.424 6.188 6.20 
8.0 7.338 7.378 7.424 7.188 7.20 
0.75 
9.0 8.338 8.378 8.424 8.188 8.20 
10.0 9.338 9.378 9.424 9.188 9.20 
11.0 10.338 10.378 10.424 10.188 10.20 
8.0 7.107 7.153 7.217 6.917 7.00 
9.0 8.107 8.153 8217 7.917 8.00 
10.0 9.107 9.153 9.217 8.917 9.00 
11.0 i 10. 107 10.153 10.217 9.917 10.00 
12.0 11.107 11.153 11.217 10.917 11.00 
14.0 13.107 13.153 13.217 12.917 13.00 










































































































































































7.2 工序 间 加 工 余 量 481 
( 续 ) 
计算 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 外 直径 d 的 经 验 公 于 
加 工 钢 料 及 塑性 金属 时 :d = D -P 加 工 铸铁 及 脆性 金属 时 :d = D -1.1P 
(2) 细 牙 普通 螺纹 
普通 螺纹 
内 螺纹 小 径 也 麻花 钴 直径 
基本 直径 D | MEP 5H 6H 7H 5H.6H.7H g 
(max) (max) (max) (min) 
15.0 14.107 14.153 14.217 13.917 14.00 
16.0 15.107 15.153 15.217 14.917 15.00 
17.0 16.107 16.153 16.217 15.917 16.00 
18.0 17.107 17.153 17.217 16.017 17.00 
20.0 19.107 19.153 19.217 18.917 19.00 
22.0 1 21.107 21.153 21.217 20.017 21.00 
24.0 23.107 23.153 23.217 22.917 23.00 
25.0 24.107 24.153 24.217 23.917 24.00 
27.0 26.107 26.153 26.217 25.917 26.00 
28.0 27.107 27.153 27.217 21.917 27.00 
30.0 29.107 29.153 29.217 28.917 29.00 
10.0 8.859 8.912 8.982 8.647 8.80 
12.0 1.25 10.859 10.912 10.982 10.647 10.80 
14.0 12.859 12.912 12.982 12.647 12.80 
12.0 10.612 10.676 10.751 10.976 10.50 
14.0 12.612 12.876 12.751 12.376 12.50 
15.0 13.612 13.676 13.751 13.376 13.50 
16.0 14.612 14.676 14.751 14.3976 14.50 
17.0 15.612 15.676 15.751 15.376 15.50 
18.0 16.612 16.676 16.751 16.376 16.50 
20.0 15 18.612 18.676 18.751 18.376 18.50 
22.0 20.612 20.876 20.751 20.376 20.50 
24.0 22.612 22.676 22.751 22.376 22.50 
25.0 23.612 23.676 23.751 23.376 23.50 
26.0 24.612 24.676 24.751 24.376 24.50 
27.0 25.612 25.676 25.751 25.376 25.50 
28.0 26.612 26.676 26.751 26.376 26.50 
30.0 28.612 28.676 28.751 28.376 28.50 
32.0 k 30.612 30.676 30.751 30.376 30.50 











































































































482 第 7 章 ， 加 工 余 量 
( 续 ) 
计算 攻 曝 纹 前 钴 孔 用 麻花 外 直径 d 的 经 验 公式 
加 工 钢 料 及 塑性 金属 时 :d = D -P 加 工 铸铁 及 脆性 金属 时 :d = D -1.1P 
(2) 细 牙 普通 螺纹 
普通 螺纹 
内 螺纹 小 径 万 麻花 钴 直径 
基本 直径 D | MEP 5H 6H 7H 5H.6H.7H g 
(max) (max) (max) (min) 

33.0 31.612 31.676 31.751 31.376 31.50 
35.0 33.612 33.676 33.751 33.376 33.50 
36.0 34.612 34.676 34.751 34.376 34.50 
38.0 36.612 36.676 36.751 36.376 36.50 
39.0 37.612 37.676 37.751 37.376 37.50 
40.0 1.5 38.612 38.676 38.751 38.376 38.50 
42.0 40.612 40.676 40.751 40.376 40.50 
45.0 43.612 43.676 43.751 43.376 43.50 
48.0 46.612 46.676 46.751 46.376 46.50 
50.0 48.612 48.676 48.751 48.376 48.50 
52.0 50.612 50.676 50.751 50.376 50.50 
18.0 16.135 16.210 16.310 15.835 16.00 
20.0 19.135 18.210 18.310 17.835 18.00 
22.0 20.125 20.210 20.310 19.836 20.00 
24.0 22.135 22.210 22.310 21.835 22.00 
25.0 23.135 23.210 23.310 22.835 23.00 
27.0 25.135 25.210 25.310 24.835 25.00 
28.0 26.135 26.210 26.310 25.835 26.00 
30.0 28.135 28.210 28.310 27.835 28.00 
32.0 ! 30.135 30.210 30.310 29.835 30.00 
33.0 31.135 31.210 31.310 30.835 31.00 
36.0 34.125 34.210 34.310 33.835 34.00 
39.0 37.135 37.210 37.310 36.835 37.00 
40.0 38.135 38.210 38.310 37.835 38.00 
42.0 40.135 40.210 40.310 39.835 40.00 
45.0 43.135 43.210 43.310 42. 835 43.00 
48.0 46.135 46.210 46.310 45.835 46.00 
50.0 48.135 48.210 48.310 47.835 49.00 
52.0 50.135 50.210 50.310 49.835 50.00 










































































7.2 工序 间 加 工 余 量 483 
















































































































































































































































































( 续 ) 
计算 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 外 直径 d 的 经 验 公式 
加 工 钢 料及 塑性 金属 时 :d=D-P 加 工 铸铁 及 脆性 金属 时 :4d = p - 1. 1P 
(2) 细 牙 普通 螺纹 
普通 螺纹 
内 螺纹 小 径 DI 麻花 外 直径 
基本 直径 D | MEP 5H 6H 7H 5H.6H.7H d 
( max) (max) (max) (min) 
30.0 27.152 27.252 27.382 26.752 27.00 
33.0 30. 152 30.252 30.382 29.752 30.00 
36.0 33.152 33.252 33.382 32.752 33.00 
39.0 36.152 36.252 35.382 35.752 36.00 
40.0 37.152 37.252 37.382 36.752 37.00 
42.0 I 39.152 39.252 39.382 38.752 39.00 
45.0 42.152 42.252 42.382 41.752 42.00 
48.0 45.152 45.252 45.382 44.752 45.00 
50.0 47.152 47.252 47.382 46.752 47.00 
52.0 49.152 49.252 49.382 48.752 49.00 
42.0 38.145 38.270 38.420 37.670 38.00 
45.0 41.145 41.270 41.420 40.670 41.00 
48.0 Ë 44.145 44.270 44.420 43.670 44.00 
52.0 48.145 48.270 48.420 47.670 48.00 
注 : 本 表 所 列 麻花 外 直径 适 用 于 一 般 生 产 条 件 下 的 钻 孔 。 随 生产 条 件 的 不 同 ， 可 按 实际 需要 在 麻花 钻 标 
准 系列 中 选用 相近 的 尺寸 。 在 螺纹 孔 小 径 公 差 范 围 内 ， 尽 可 能 选用 较 大 尺寸 的 麻花 钻 ， 以 减轻 攻 螺 
纹 工序 的 负荷 ， 提 高 丝锥 寿命 。 
表 7-21 寸 制 螺纹 钻 底 孔 用 钻头 直径 尺寸 
计算 公式 : 
螺纹 公称 直径 铸铁 与 青铜 铜 与 黄 铜 
3/16in ~5/8in D =25 (4- 二 ) Da =25(4- 二 ) 
3⁄4in ~ 11⁄4in Da =25[4---) Do =25(4- 二 )+0.2 
式 中 ”有 一 一 攻 螺 纹 前 钻头 直径 (mm ) 
d 一 一 螺纹 公称 直径 (in) 
n 一 一 每 英寸 牙 数 
公称 直径 每 英寸 钻头 直径 /mm 公称 直径 每 英 、 钻头 直径 /mm 
/in 牙 数 铸铁 、 青 铜 | 钢 、 黄 铀 /in 牙 数 铸铁 、 青 铜 | 钢 、 黄 铜 
3⁄16 24 3.7 3.7 7/8 9 19.1 19.3 
1⁄4 20 5.0 5.1 1 8 21.9 22 
5/16 18 6.4 6.5 1% 7 24.6 24.7 






































































































































































































































































































































( 续 ) 
公称 直径 每 英寸 钻头 直径 /mm 公称 直径 每 英寸 钻头 直径 /mm 
Zin 才 数 ”| 铸铁 、 青 铜 | 钢 、 黄 铜 /in 牙 数 | 铸铁 、 青 铜 M. Bel 
3⁄8 16 7.8 7.9 134 7 27.8 27.9 
7/16 14 9.1 9.3 13⁄4 6 33.4 33.5 
1⁄2 12 10.4 10.5 135 5 35.7 35.8 
9/16 12 12 12.1 134 5 38.9 39 
5/8 11 13.3 13.5 1% 41⁄4 41.4 41.5 
3⁄4 10 16.3 16.4 2 41⁄4 44.6 44.7 
表 7-22 55° 非 密封 管 螺 纹 钻 底 孔 用 钻头 直径 尺寸 
公称 直径 /in 每 英寸 牙 数 钻头 直径 /mm 公称 直径 /in 每 英寸 牙 数 钻头 直径 /mm 
1⁄8 28 8.8 1 11 30. 5 
1⁄4 19 11.7 14% 11 35.2 
3⁄8 19 15:2 144 11 39. 2 
1⁄2 14 18.9 13 11 41.6 
5/8 14 20. 8 13⁄4 11 45.1 
3⁄4 14 24.3 134 11 51 
7/8 14 28. 1 5 11 57 
表 7-23 ”密封 管 螺 纹 钻 底 孔 用 钻头 直径 尺寸 
55° 密 封 管 螺纹 60° 密 封 管 螺纹 
公称 直径 /in 每 英寸 牙 数 钻头 直径 /mm 公称 直径 /in 每 英寸 牙 数 钻头 直径 /mm 
1⁄8 28 8.4 1⁄8 27 8.6 
1⁄4 19 11.2 1⁄4 18 11.1 
3⁄8 19 14.7 3⁄8 18 14.5 
1⁄2 14 18.3 1⁄2 14 17.9 
3⁄4 14 23.6 3⁄4 14 23.2 
1 11 29.7 1 1134 29. 2 
144 11 38.3 144 11% 37.9 
13⁄4 11 44.1 11⁄ 111⁄ 43.9 
2 11 55.8 2 1134 56 
R7-24 套 螺纹 前 圆 杆 直径 尺寸 (单位 :mm) 
粗 牙 普通 螺纹 寸 制 螺纹 55° 非 密封 管 螺纹 
螺纹 直径 | 螺 距 圆 杆 直径 D 螺纹 直径 到 杆 直径 D 螺纹 直径 管子 外 径 D 
d P | 最 小 直径 | 最 大 直径 /in 最 小 直径 | 最 大 直径 /in 最 小 直径 | 最 大 直径 
M6 1 5.8 5.9 1⁄4 5.9 6 1⁄8 9.4 9.5 
M8 1.25 7.8 7.9 5/16 7.4 7.6 1⁄4 12.7 13 
M10 |1.50| 9.75 9.85 3⁄8 9 9.2 3⁄8 16.2 16.5 
M12 11.75| 11.75 11.9 1⁄2 12 12.2 1⁄2 20.5 20.8 
M14 D 13.7 13.85 5/8 22.5 22.8 
M16 2 15.7 15. 85 5/8 15.2 15.4 3⁄4 26 26.3 
MI8 [2.5 17.7 17.85 7/8 29.8 30.1 
























































































































































































































































































































































7.2 工序 间 加 工 余 量 485 
( 续 ) 
粗 牙 普通 螺纹 寸 制 螺纹 55° 非 密封 管 螺纹 
螺纹 直径 | 螺 距 RIFE D 螺纹 直径 到 杆 直 径 D 螺纹 直径 管子 外 径 D 
d P | 最 小 直径 | 最 大 直径 /in 最 小 直径 | 最 大 直径 /in 最 小 直径 | 最 大 直径 
M20 |25 19.7 19. 85 3⁄4 18.3 18.5 1 32.8 33.1 
M22 |25 21.7 21.85 7/8 21.4 21.6 13% 37.4 37.7 
M24 3 23. 65 23.8 1 24.5 24.8 14 41.4 41.7 
M27 3 26.65 26. 8 144 30. 7 31 13% 43.8 44.1 
M30 3.5 29. 6 29. 8 13⁄4 47.3 47.6 
M36 4 35.6 35.8 134 37 37.3 一 一 = 
M42 |4.5| 41.55 41.75 — 
M48 5 47.5 47.7 = 
M52 5 51.5 51.7 二 
M60 |5.5| 59.45 59.7 = 
M64 6 63. 4 63.7 二 
M68 6 67.4 67.7 = 
7.2.5 热处理 ( 调 质 件 ) 的 加 工 余 7.2.6 有 色 金 属 及 其 合金 零件 的 加 工 
量 余 量 
热处理 〈 调 质 件 ) 的 加 工 余 量 如 表 7-25 有 色 金 属 及 其 合金 零件 的 加 工 余 量 如 表 7- 
所 示 。 26 ~ 表 7-28 所 示 。 
表 7-25 调 质 件 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
ë K JE 
<500 500 ~ 1000 1000 ~ 1800 
10 ~20 2.0~2.5 2.5~3.0 一 
22 ~45 2.5~3.0 3.0 ~3.5 3.5 ~4.0 
48 ~70 2.5~3.0 3.0 ~3.5 4.0 ~4.5 
75 ~ 100 3.0~3.5 3.0~3.5 5.0 ~5.5 
表 7-26 有色 金属 及 其 合金 零件 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
员工 方法 直径 余 量 ( 按 孔 基 本 尺寸 取 ) 
<18 >18 ~50 >50 ~80 
EOE 0.8 1.0 14 
ARD Ji Bë Pk ji BES 0.2 0.25 0.3 
预 磨 后 半 精 磨 ; BUS MRA ge 0. 12 0. 14 0. 18 
hk a ri ka ERNA P 0.10 0.12 0.14 
Ri ge sok Bé J y 8 0.008 0.012 0.015 
a nki Bë Jar EJES 0.006 0.007 0.008 
外 回转 表面 加 工 
直径 余 量 ( 按 轴 基 本 尺寸 取 ) 
a <18 >18 ~50 >50 ~80 
铸造 后 粗 车 或 一 次 车 
砂 型 铸造 本 了 1.8 2.0 
离心 铸造 1.3 1.4 1.6 
金属 型 或 过 型 铸造 0.8 0.9 1.0 


































































































( 续 ) 
外 回转 表面 加 工 
were 直径 余 量 ( 按 轴 基 本 尺寸 取 ) 
<18 >18 ~50 >50 ~80 
熔 模 铸造 0.5 0.6 0.7 
压力 铸造 0.3 0.4 0.5 
粗 车 或 一 次 车 后 半 精 车 或 粗 麻 0.2 0.3 0.4 
粗 磨 后 半 精 磨 或 一 次 车 后 磨 0.1 0. 15 0.2 
M a JH T 
HEFE 端面 余 量 ( 按 加 工 表面 的 直径 取 ) 
<18 >18 ~50 >50 ~80 >80 ~ 120 
铸造 后 粗 车 或 一 次 车 
砂 型 铸造 0. 80 0. 90 1.00 1.10 
离心 铸造 0. 65 0.70 0.75 0.80 
金属 型 或 过 型 铸造 0. 40 0. 45 0.50 0.55 
熔 模 铸造 0. 25 0. 30 0.35 0.40 
压力 铸造 0. 15 0. 20 0. 25 0. 35 
粗 车 后 半 精 车 0. 12 0. 15 0. 20 0. 25 
半 精 车 后 磨 0.05 0.06 0.08 0.08 














表 7-27 ”有色 金 属 及 其 合金 圆 简 形 零件 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
É 造 f. JH T 

























































































加 工 方法 直径 余 量 ( 按 孔 基 本 尺寸 取 ) 
<30 |>30~50| >50~80| >80~120|>120~180| >180 ~260 
铸造 后 粗 鱼 或 扩 

砂 型 铸造 2.70 2. 80 3.00 3.00 3.20 3.20 
离心 铸造 2. 40 2. 50 2.70 2.70 3.00 3.00 
金属 型 或 过 型 铸造 1.30 1.40 1.50 1.50 1.50 1.60 
HEE ei Pt ak hu 0.25 0.30 0.40 0.40 0.50 0.50 
MERA E Ji. Rape. RUA 0.10 0.15 0.20 0.20 0.25 0.25 
预 磨 后 半 精 磨 0. 10 0. 12 0. 15 0. 15 0. 20 0. 20 
EETL MEE 0.05 0. 08 0. 08 0.10 0.10 0.15 
EEUE UE 0.008 0.01 0.015 0.02 0.025 0.03 

外 回转 表面 加 工 

加 工 方法 HERE ( 按 轴 基 本 尺寸 取 ) 
<50 >50~80 | >80~120 | >120~180 | >180~260 
铸造 后 粗 车 

砂 型 铸造 2. 00 2. 10 2. 20 2. 40 2. 60 
离心 铸造 1. 60 1.70 1.80 2.00 2.20 
金属 型 或 过 型 铸造 0. 90 1. 00 1. 10 1.20 1.30 
粗 车 后 半 精 车 或 预 磨 0. 40 0. 50 0. 60 0.70 0. 80 
半 精 车 后 预 磨 或 半 精 车 后 精 车 0. 15 0. 20 0. 25 0. 25 0. 30 
粗 磨 后 半 精 磨 0.10 0. 15 0. 15 0. 20 0. 20 
半 精 车 后 斑 麻 或 精 磨 0.01 0. 015 0. 02 0. 025 0.03 
精 车 后 研磨 、 超 精 研 或 抛光 0. 006 0. 008 0.010 0.012 0.015 
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( 续 ) 
端面 加 T 
È 端面 余 量 ( 按 加 工 表面 直径 取 
加 工 方法 ER 
<50 >50 ~80 >80 ~120 | >120~180 | >180~260 
铸造 后 粗 车 或 一 次 车 
砂 型 铸造 0. 80 0. 90 1. 10 1.30 1.50 
离心 铸造 0. 60 0.70 0. 80 0. 90 1.20 
金属 型 或 过 型 铸造 0. 40 0. 45 0. 50 0.60 0.70 
端面 粗 车 后 半 精 车 0. 10 0. 13 0. 15 0. 15 0. 15 
粗 车 后 磨 0. 08 0. 08 0. 08 0.11 0.11 
表 7-28 ”有色 金属 及 其 合金 圆 盘 形 零件 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
(1) 外 回转 表面 加 工 
直径 余 量 ( 按 轴 基本 尺寸 取 ) 
加 工 方法 
120 ~180 | >180 ~260 | >260 ~360 | >360 ~500 | >500 ~630 
铸造 后 粗 车 
砂 型 (地 面 造 型 ) 2.70 2. 80 3. 20 3. 60 4. 00 
金属 型 或 薄 壳 体 模 1.30 1. 40 1.60 1.80 2.00 
粗 车 后 半 精 车 或 预 磨 0.30 0.30 0. 35 0. 35 0. 40 
半 精 车 或 一 次 车 后 磨 削 0.20 0.20 0. 25 0. 25 0.30 
半 精 车 后 精 车 0.05 0.08 0.08 0.10 0.15 
半 精 磨 后 精 磨 0. 02 0. 025 0. 03 0. 035 0. 04 
(2) 端 面 加 T 
端面 余 量 〈 按 加 工 表面 直径 取 ) 
加 工 方法 
120 ~180 | >180 ~260 | >260 ~360 | >360 ~500 | >500 ~630 
铸造 后 粗 车 或 半 精 车 
砂 型 (地面 造型 ) 1. 10 1.30 1.50 1.80 2.10 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0. 60 0.70 0.80 0.90 1.10 
粗 车 后 半 精 车 0.15 0. 15 0. 17 0. 17 0.20 
半 精 车 后 磨 0.11 0.11 0.13 0.13 0.15 











7.3 工序 余 量 的 校 核 计算 


工序 余 量 的 大 小 是 变化 的 ， 它 取决 于 上 工 
序 与 本 工序 加 工 误差 的 大 小 ， 在 已 知 上 工序 与 
本 工序 公 序 尺寸 及 其 公差 的 条 件 下 ， 用 尺寸 链 
的 基本 公式 可 以 计算 出 公 序 余 量 的 变化 ， 从 而 
确定 余 量 能 否 适应 加 工 需 要 ， 以 防止 余 量 过 小 
或 过 大 。 

7.3.1 尺寸 链 的 定义 、 组 成 与 特性 

在 零件 加 工 或 机 器 装配 过 程 中 ， 由 相互 连 
接 的 尺寸 形成 封闭 的 尺寸 组 称 为 尺寸 链 。 在 机 
械 加 工 过 程 中 ， 由 同一 零件 有 关 工序 尺寸 组 成 
的 尺寸 链 称 为 工艺 尺寸 链 。 
































图 7-1a 所 示 的 小 套 ， 在 车 削 端 面 C 时 保证 




















尺寸 50_0 4mm (41)， 后 车 大 和 孔 至 B 面 时 控制 


























尺寸 4;, ， 间 接 保 证 尺寸 10.0 3 mm (4 ) 。 尺 二 

4 4, 4 形成 工艺 尺寸 链 ( 见 图 7-1b)。 
50-017 

10-8 36 


A | 








图 7-1 小 套 及 其 工艺 尺寸 链 
a) 小 套 简 图 b) 工艺 尺寸 链 图 


组 成 尺寸 链 的 每 一 个 尺寸 都 称 为 环 。 在 加 
工 中 或 装配 时 ,最 后 自然 形成 (间接 获得 
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的 环 称 为 封闭 环 ; 尺寸 链 中 除 封 闭环 以 外 所 有 

的 环 称 为 组 成 环 (直接 获得 )。 图 7-1b 中 ， 

A, A, 是 组 成 环 ，4 是 封闭 环 。 2i 对 闭环 极限 尺寸 的 FEASA 
ER THET, Siya k. Gia A (max) = > A (max) 一 S A (min) 

组 成 环 尺 寸 不 变 ) ， 而 使 封闭 环 尺寸 也 相应 增 I =< ' = ' 

大 的 组 成 环 ， 称 为 增 环 ; 反之 ， 当 该 环 尺 寸 增 ; ama sn st. S= 

大 《其 余 各 环 尺寸 不 变 ) ， 而 使 封闭 环 尺 十 相 O (mia) = È A.(mia) - 2, Á,(mas) 











































































































应 减 小 的 组 成 环 ， 则 称 为 减 环 。 图 7-1b 中 ，” 式 中 A, (max) 一 一 封闭 环 的 最 大 极限 尺寸 
I To == i aa $S (mm); 
A 是 增 环 ， 记 为 4 ,; A, ERA, EXN Aio Ay (min) 封闭 环 的 最 小 极限 尺寸 
可 见 尺寸 链 的 特性 之 一 是 其 关联 性 ， 即 组 成 环 Comi 
中 只 要 有 一 个 尺寸 变动 ， 就 会 引起 封闭 环 尺寸 ee 
的 变动 。 建 立 尺 寸 链 时 ， 首 先 要 确定 哪 一 个 尺 A ;(max) 一 一 各 增 环 的 最 大 极限 尺寸 
寸 是 自然 形成 、 间 接 获得 的 ， 即 封闭 环 ; 再 从 (mm); 
封闭 环 一 端 起 ， 依 次 画 出 有 关 直 接 得 到 的 尺 A On) 各 增 环 的 最 小 极限 尺寸 
寸 ， 即 各 个 组 成 环 ， 直 到 尺寸 的 终端 回 到 封闭 (n: 
环 的 男 一 端 ， 形 成 一 个 封闭 的 尺寸 链 图 。 这 表 "i i 
明 尺 十 链 的 另 一 特性 ， 即 封闭 性 。 必 须 指出 ， 4A (max) 一 一 各 减 环 的 最 大 极限 尺寸 
在 工艺 尺寸 链 中 ， 最 后 形成 的 封闭 环 必须 是 在 (mm); 
工 顺 确定 后 bog p. > 工 顺 二 z 
加 工 顺序 确定 后 才能 判断 ; 当 加 工 顺序 改变 人 (min 一 各 减 环 的 最 小 极限 尺寸 








后 ， 封 闭环 也 会 随 之 改变 。 

在 分 析 、 计 算 工 艺 尺 寸 链 时 ， 正 确 地 判断 
封闭 环 、 增 环 、 减 环 是 十 分 重要 的 ,通常 在 确 
定 封 闭环 后 ， 先 给 封闭 环 任 定 一 个 方向 画 上 第 
头 ， 然 后 沿 此 方向 环绕 尺寸 链 依次 给 每 一 个 组 


(mm); 






































(3) 封闭 环 上 、 下 ARRA N 式 









































成 环 夯 出 箭头 。 凡 是 组 成 环 尺寸 箭头 方向 与 封 re D iA l 
闭环 箭头 方向 相反 的 均 为 增 环 ， 方 向 相同 的 则 i 本 
为 减 环 。 El, = s. EI, - 3 ES, 
7.3.2 ”尺寸 链 的 计算 方法 AP ES 封闭 环 的 上 有 差 (mm); 
| El 一 一 封闭 环 的 下 偏差 (mm); 
尺寸 链 的 计算 方法 有 极 值 法 和 概率 法 。 下 ji 
面 介绍 常用 的 极 值 法 来 计算 工艺 尺寸 链 的 基本 ES, 一 一 各 增 环 的 上 偏差 (mm); 
公式 一 m 
° EI 一 一 各 增 环 的 下 偏差 (mm ; 
进行 尺寸 链 计算 时 ， 首 先 要 面 出 尺寸 链 i De 
图 ， 找 出 封闭 环 ， 判 别 增 环 和 减 环 ; 然后 先 计 FS, 一 各 减 环 的 上 偏差 (mm); 
f 基 本 尺寸 ， 再 计算 极限 尺寸 。 人 






































和 十 闭环 其 Jit 公式 
(1) 封闭 环 基本 尺寸 的 计算 公 (4) 封闭 环 公差 的 计算 公式 


— ú = > THT 


中 A —— H mm 
式 a 闭环 的 基本 尺寸 (mm); ( 即 封闭 环 的 公差 为 各 组 成 环 公差 之 和 ) 
A ,一 各 增 环 的 基本 尺寸 (mm); 式 中 TT, 一 封闭 环 的 公差 (mm); 


4 ,一 各 减 环 的 基本 尺寸 (mm) ; T, 一 各 增 环 的 公差 (mm) ; 





全 一 一 各 减 环 的 公差 (mm) 。 

尺寸 链 计算 有 正 计算 、 反 计算 和 中 间 计 算 
三 种 。 正 计算 是 已 知 各 组 成 环 的 基本 尺寸 、 极 
限 偏差 ， 求 封闭 环 的 基本 尺寸 和 极限 偏差 ， 反 
计算 是 已 知 封闭 环 的 基本 尺寸 、 极 限 偏差 R 
各 组 成 环 的 基本 尺寸 和 极限 偏差 ， 中 间 计 算是 
已 知 封闭 环 和 部 分 组 成 环 的 基本 尺寸 、 极 限 全 
差 ， 求 某 一 组 成 环 的 基本 尺寸 、 极 限 偏差 。 工 
序 余 量 校 核 等 工艺 尺寸 链 计算 均 属 此 类 形式 。 


7.3.3 工艺 尺寸 链 用 于 余 量 校 核实 例 


例 1: 图 7-2 所 示 盘 形 零 件 的 简 图 和 尺 二 
链 ， 相 关 加 工 工 序 如 下 : 

1) 车 端面 K， 轴 间 尺 寸 为 60. 8 6 ,mm。 

2) 半 精 车 端面 (同时 车 孔 D 及 端面 
下 ) ， 轴 向 尺寸 为 60. 3 0 mmo 

3) 精 车 端面 已 ， 此 时 按 零 件 尺寸 60 0 
mm 定 距 装 刀 的 。 

由 上 可 见 端面 妃 经 过 两 次 加 工 ， 每 次 余 量 
是 否 合适 ,， 需 用 工艺 尺寸 链 校 核 。 由 图 7-2b 
的 尺寸 链 图 中 可 见 ， 尺寸 60.8_0, mm. 
60.3 ,mm MRE Z| 组 成 一 个 工艺 尺寸 链 ， 
其 中 ，2 为 尺寸 链 的 封闭 环 ，60.8.01 是 增 
环 ,，60.3.01 是 减 环 ; 而 尺寸 60.3 0 mm. 
60 o omm MRE Z, 组 成 男 一 个 工艺 尺寸 链 ， 
RE Z, 为 尺寸 链 的 封闭 环 ，60.3 6 1 是 增 环 ， 
60 00; 是 减 环 。 按 工艺 尺寸 链 基 本 公式 ， 可 以 
计算 出 封闭 环 Z. Z, 的 基本 尺寸 及 其 极限 仿 
差 .， 计算 如 下 . 



















































































































































































a) b) 
图 7-2 余 量 校 核 及 尺寸 链 
a) 余 量 校 核 bp) 尺寸 链 
(1) 封闭 环 的 基本 尺寸 
Z, = (60. 8 -60.3)mm =0. 5mm 
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Z, = (60.3 —60)mm =0. 3mm 

(2) 封闭 环 的 极限 偏差 

1) ES, = [0- (0.1) ]mm =0. 1mm; 

2) El, = [( —0.1) -0]mm = -0. 1mm; 

3) ES, = [0-( -0.05) ]mm =0. 05mm; 

4) El, = [(-0.1)-0]mm= -0. 1mm, 

HRE Z, = (0.5 =0.1)mm;Z, =0.3 +2% 
mm, 

计算 结果 表明 ， 半 精 车 余 量 Z 在 0.4 ~ 
0. 6mm 范围 内 变化 ， 精 车 余 量 Z, 的 变化 范围 
是 0.2 ~0.35mm。 其 中 ， 精 车 的 最 小 余 量 为 
0. 2mm， 基 本 合适 ， 即 上 述 有 关 工 序 尺寸 及 公 
差 决 定 的 公称 余 量 及 其 偏差 是 符合 加 工 要 求 的 。 

例 2: 图 7-3a 所 示 小 轴 ， 其 端面 1、2、3 
加 工时 ， 需 控制 其 轴 向 尺寸 30.0644 mm 和 
80 umm。 加 工 方法 及 工序 如 下 : 













































































图 7-3 用 工艺 尺寸 链 校 核 余 量 
a) 余 量 校 核 b) 尺寸 链 
1) 车 端面 1。 
2) 车 端面 2， 保 证 端面 1 与 2 之 间 的 距离 
尺寸 4 =49. 5 *03mm. 














































































































3) 车 端面 3， 保 证 总 长 4; =80 mm9 

4) 精 车 端面 2， 保 证 端面 2 与 端面 3 之 间 
的 距离 尺寸 4 = -0 mm, 

端面 2 经 过 两 次 加 工 ， 需 校 核 每 次 加 工 余 
量 是 否 合适 。 


由 图 7-3b 所 示 的 轴 向 尺寸 工艺 尺寸 链 ， 
由 于 余 量 Z 是 在 加 工 中 间接 获得 的 ， 故 是 尺寸 
链 的 封闭 环 。 由 尺寸 链 的 计算 公式 ， 则 
(1) 封闭 环 的 基本 尺寸 
Z = À, - (À, + ÁA,) = 80mm - (30 + 
49.5)mm = 0.5mm 
(2) 封闭 环 的 最 大 、 最 小 极限 尺寸 
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Z(max) =4;(max) — (A, (min) +A, (min)) 
=[80-(30-0.14) - (49.5 - 0) ]mm 





=0. 64mm; 
Z(min) =A;(min) — (A, (max) +4 (max)) 
=[(80 —0.2) - (30 -— 0) - (49.5 + 


入 式 中 可 得 
0.2=(80-0.2) -(30-0) -A,(max) 
A,(max) =79. 8 -30 — 0. 2 =49. 6 =49. 5 *¢'mm 
故 在 第 一 次 车 端面 2 时 ， 工 序 尺 十 应 令 








0.3) ]mm =0mm, 
由 上 可 见 ， 由 于 Z (min) =0， 因 此 ， 对 
有 些 零 件 精 车 端面 2 时 ， 就 可 能 没有 余 量 而 造 
成 废品 ， 故 必须 加 大 2 (min)。 因 4，(min) 
MA (max) 是 设计 尺寸 而 不 能 更 改 ， 所 以 只 
能 减 小 A, (max), € Z (min) =0.2mm， 代 











A, =49. 5*5 mm。 这 样 调整 后 ， 精 车 端面 2 的 
余 量 在 0.2 ~ 0. 64mm 范围 内 变化 ， 而 最 小 余 
量 为 0.2mm。 

必须 指出 ，4, 的 基本 尺寸 (49.5mm) 不 
能 改变 ,否则 尺寸 链 中 的 基本 尺寸 就 不 封闭 
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8.1 切削 用 量 


8.1.1 切削 用 量 选择 的 原则 


正确 地 选择 切削 用 量 ， 对 保证 产品 质量 、 
提高 生产 率 和 经 济 效 益 具 有 十 分 重要 的 作用 。 
选择 切削 用 量 ， 必 须 依 据 工 件 材料 、 加 工 精 度 
和 表面 粗糙 度 的 要 求 ， 同 时 考虑 刀具 合理 的 耐 
用 度 、 机 床 功率 和 工艺 系统 刚度 等 条 件 ， 在 保 
证 工件 加 工 质量 的 前 担 下， 获得 高 的 生产 率 和 
低 的 加 工 成 本 。 

要 通过 选择 合理 的 切削 用 量 来 提高 生产 
率 ， 就 是 要 把 切削 的 基本 工艺 时 1, 降下 来 。 
由 图 8-1 可 见 ， 外 圆 车 削 基 本 工艺 时 间 总 的 计 
算式 如 下 : 






















































































8-1 外 圆 车 削 基 本 


工艺 时 间 的 计算 
L h TdwLh 





如 = nf a, 1000v.fa, 
式 中 dy 一 一 车 前 前 毛坯 的 直径 (mm); 
/一 一 车 刀 行 程 长 度 (mm); 
































h 外 圆 面 加 工 余 量 的 一 半 (mm); 
1 
n 工件 转速 (n= r.) (r/min); 
TD 
由 于 dy, L. h H W 2, < 1000/ 
= = — S HÆ > = 
(mk) =4， tn = gg TIER p = 





1ta, MÜ P =A, fa, o 
由 生产 率 的 计算 式 看 来 ， 提 高 切削 速度 
v.、 增 大 进 给 量 / 和 背 吃 刀 量 a 都 能 “同等 





切 前 用 量 与 切 前 液 


地 ”提高 生产 率 。 但 是 ， 由 于 wv.、f、a, 三 者 
对 刀具 耐用 度 (T) 影响 差别 甚大 (了 = Cr 
vfa, C WHER, SJA, THEI X 
和 切削 条 件 有 关 。 指 数 z、y、x， 例 如 z=5， 
y=2.25, x=0.75), Fl > 对 了 影响 最 大 ，/ 
次 之 ,a, 的 影响 最 小 。 因 此 ， 要 在 保证 一 定 
刀具 耐用 度 的 条 件 下 ， 取 得 最 高 的 切削 效率 ， 
必须 使 v.、f、a, 三 者 的 乘积 值 最 大 才能 达 
到 。 















































由 上 可 见 ， 选 择 切 削 用 量 的 基本 原则 是 : 
首先 选取 一 个 尽 可 能 大 的 背 吃 刀 量 a,; 其 次 
根据 机 床 动力 与 刚性 条 件 或 加 工 表 面 粗 糙 度 
的 要 求 ， 选 择 一 个 较 大 的 进 给 量 f; 最 后 在 保 
证 刀具 寿命 的 前 提 下 ， 选 取 一 个 适当 的 切削 
速度 v.， 以 达到 v A a, 三 者 的 乘积 值 最 
大 。 














月 

背 吃 刀 量 应 根据 工件 的 加 工 余 量 、 工 艺 系 
统 刚性 和 机 床 功 率 大 小 来 确定 。 选 择 时 ， 应 注 
意 以 下 几 点 : 

1) 粗 加 工时 ， 在 留 下 半 精 加 工 及 精 加 工 
余 量 后 ， 尽 可 能 将 粗 加 工 余 量 在 一 次 走 刀 中 切 
除 ， 以 减少 走 刀 次 数 。 

2) 如 工件 的 余 量 过 大 ， 或 机 床 动 力 不 足 
而 不 能 将 粗 加 工 余 量 一 次 切除 时 ， 则 应 按 先 多 
后 少 的 不 等 余 量 法 加 工 。 如 第 一 次 进 给 切除 余 
量 的 2/3 ~3/4， 第 二 次 进 给 切除 余 量 的 1/3 ~ 
1⁄4, 

3) 切削 有 硬 皮 的 毛坯 或 切削 不 锈 钢 等 冷 
作 硬 化 严重 的 材料 时 ， 应 使 背 吃 刀 量 大 于 硬 皮 
或 冷 硬 层 深度 。 

4) 当 切 前 时 的 冲击 负荷 较 大 (如 断 续 切 
削 ) ， 应 适当 减 小 背 吃 刀 量 。 

5) 半 精 加 工 和 精 加 工 的 背 吃 刀 量 ， 要 根 
据 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 的 要 求 来 确定 。 当 加 
工 余 量 不 大 ， 且 一 次 进 给 就 能 达到 加 工 质量 要 
求 时 ， 就 可 以 一 次 进 给 车 到 尺寸 ， 当 余 量 较 大 
(例如 半 精 车 经 过 热处理 的 工件 ) 或 余 量 不 
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大 ,但 如 一 次 进 给 产生 振动 或 切 悄 拉 毛 已 加 工 
表面 等 (如 车 孔 ) 而 不 能 保证 加 工 质 量 时 ， 








较 低 的 切削 速度 。 精 车 时 ， 则 有 两 种 情况 : 如 
a, 及 f 均 小 时 ， 可 选取 较 高 的 切 前 速度 ; 如果 











就 应 分 次 进 给 车 前 ， 并 采用 逐次 减 小 背 吃 思量 
的 方法 ， 逐 步 提 高 加 工 精 度 与 表面 质量 。 一 般 
半 精 车 时 ， 可 取 a, =0.5 - 2mm; 精 车 时 ， 可 
Wa, =0.1 ~0.4mm。 背 吃 刀 量 对 表面 粗糙 度 
的 影响 不 明显 ,但 背 吃 刀 量 a, 为 0.02 - 
0. 03mm 时 ,刀具 与 工件 发 生 挤 压 、 摩 擦 ， 会 
使 表面 粗糙 度 值 增 大 。 例 如 用 硬 质 合 金 车 刀 切 
前 时 ， 由 于 为 口 不 易 磨 得 很 锋利 ， 刃 口 圆 弧 
半径 较 大 ， 故 最 后 一 次 的 背 吃 思量 不 宜 过 










































































用 宽 刃 车 刀 进 行 大 进 给 量 车 前 时 ,虽然 a, (ñ 
小 ,但 只 能 选取 低 的 切削 速度 。 

2) 刀具 材料 的 耐 热 性 好 时 ， 可 取 较 高 的 
切削 速度 。 

3) 加 工 工 件 材 料 的 强度 、 硬 度 较 高 时 ， 
应 选 较 低 的 切削 速度 。 材 料 的 切削 性 能 越 差 ， 
如 加 工 奥 氏 体 不 锈 钢 、 詹 合金 和 高 温 合金 时 ， 
则 切削 速度 也 选 得 越 低 ; 而 加 工 铜 合金 和 铝 合 
金 ， 则 比 加 工 钢 的 切削 速度 高 得 多 。 
































小 。 
2. 进 给 量 的 选择 

1) 粗 加 工时 ， 加 工 表面 粗糙 度 的 要 求 不 
高 ， 进 给 量 主要 受 刀 杆 、 刀 片 、 工 件 和 机 床 进 
给 机 构 的 强度 与 刚性 能 承受 的 切削 力 限 制 ， 即 
工艺 系统 的 强度 、 刚 度 好 时 ， 进 给 量 可 选 大 
些 ; 反之 ， 则 应 适当 减 小 进 给 量 。 

2) 精 加 工 、 半 精 加 工时 ， 进 给 量 应 按 工 
件 表面 粗糙 度 的 要 求 选 择 ， 即 当 表面 粗糙 度 值 









































Ra 要 求 小 时 ， 应 选 较 小 的 进 给 量 。 但 进 给 量 / 





不 能 过 小 ， 否 则 切削 刃 不 锋利 时 ， 切 居 不 易 形 
成 而 造成 挤 压 ， 工 件 塑 形变 形 增 大 ， 表 面 粗糙 
度 值 增 大 。 

3. 切削 速度 o. 的 选择 

切削 速度 主要 是 根据 工件 材料 和 刀具 材料 
的 性 质 来 确定 。 在 已 选 定 的 w 和 /的 基础 上 
选取 切削 速度 ， 应 使 刀具 寿命 具有 合理 值 。 在 
正常 生产 条 件 下 ， 不 应 用 降低 刀具 寿命 的 方法 
来 增 大 切削 速度 。 此 外 ， 切 削 速度 的 选择 还 受 










































































4) 精 加 工时 的 切削 速度 ， 应 避 开 产生 积 
悄 瘤 的 速度 范围 ， 对 于 硬 质 合金 刀具 ， 可 取 较 
高 的 切削 速度 ; 对 于 高 速 钢 刀 具 ， 宜 采用 低速 
切削 。 

5) 工艺 系统 (机 床 、 夹 具 、 工 件 、 刀 具 ) 
刚度 较 差 时 ， 应 适当 降低 切削 速度 ， 以 防止 振 
动 。 

6) 断 续 切 前 时 ， 为 减 小 冲击 ， 应 取 较 低 
的 切削 速度 。 

7) 切削 带 外 皮 的 工件 时 ， 应 适当 降低 切 
KEJE, 

8) 车 削 形 状 不 规则 的 工件 时 ， 为 防止 振 
动 ， 应 取 低 的 切削 速度 。 

切削 用 量 的 选择 方法 有 经 验 法 、 计 算法 和 
查 表 法 ， 本 手册 主要 采用 查 表 法 。 


车 削 用 量 的 选择 


车 削 外 圆 、 端 面 、 孔 、 成 形 面 、 螺 纹 以 
及 切 槽 、 切 断 的 切削 用 量 如 表 8-1 ~ 表 8-23 所 














































































































8.1.2 





























到 不 同 切削 条 件 的 影响 。 因 此 ， 还 应 注意 以 下 NS. 
几 点 : 1. 硬 质 合金 及 高 速 钢 车 刀 粗 车 外 圆 和 端 
1) 粗 车 时 ， 由 于 a,、/ 均 较 大 ， 故 应 选择 面 时 的 进 给 量 (ILK 8-1) 
表 8-1 硬 质 合金 及 高 速 钢 车 刀 粗 车 外 圆 和 端面 时 的 进 给 量 
x= JJ JEE 背 吃 JJ 量 a,/mm 
o FANT | i 
加 工 材料 KRF BXH 全 <3 >3 ~5 >5 ~8 >8 ~12 >12 
任 /mm 
nn 进 给 量 f/( mm/r) 
20 0.3~0.4 a = 
碳 素 结构 40 0.4~0.5 0.3 ~0.4 = = 一 
钢 和 合金 | 16x25 60 0.5~0.7 0.4~0.6 0.3 ~0.5 = — 
结构 钢 100 0.6 -0.9 0.5 -0.7 0.5 ~0.6 0.4~0.5 — 
400 0.8~1.2 0.7~1.0 0.6~0.8 0.5~0.6 = 
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( 续 ) 
Akb IA + 
车 刀 刀 杆 | aw A ea 
加 工 材料 | 尺寸 BxH| 一 <3 >3 ~5 >5 ~8 >8 ~12 >12 
径 /mm 
an 进 给 量 f/(mm/r) 
20 0.3 ~0.4 = = = — 
40 0.4~0.5 0.3~0.4 = = — 
20 x30 
60 0.6~0.7 0.5~0.7 0.4~0.6 = = 
25 x25 
EREN 100 0.8 ~1.0 0.7~0.9 0.5~0.7 ~0.7 一 
Ik Fa Ži A 
MAn 600 1.2~1.4 1.0~1.2 0.8~1.0 0.6 ~ 0.4 ~0.6 
piosa 60 0.6 ~0.9 0.5~0.8 0.4~0.7 
结构 钢 pe Ea 
25 x40 100 0.8-1.2 0.72]; 1 0.6 -0.9 0.5~0.8 == 
1000 1.2~1.5 1.1~1.5 0.9 12 0.8~1.0 0.7 ~0.8 
30 x45 500 1.1~1.4 1.1~1.4 1.0~1.2 0.8~1.2 0.7~1.1 
40 x60 | 2500 1.3~2.0 1.3~1.8 1.2~1.6 1.1~1.5 1.0~1.5 
40 0.4~0.5 = = E = 
60 0.6~0.8 0.5~0.8 0.4~0.6 三 
16 x25 
100 0.8-1.2 0. 711 0.6 - — 0. 7 = 
400 1.0~1.4 1.0~1 0.8~1.0 一 
40 0.4~0.5 == = an -= 
20 x30 60 0.6~0.9 0.5~0.8 0.4~0.7 = 一 
铸铁 及 
HSA 25 x25 100 0.9~1.3 0.8~1.2 0.7~1.0 5~0.8 一 
600 1.2~1.8 1.2~1.6 1.0~1.3 0.9~1.1 0.7~0.9 
60 0.6~0.8 0.5~0.8 0.4~0.7 — = 
25 x40 100 1.0~1.4 0.9 ~1.2 0.8 ~1.8 0.6 ~0.9 = 
1000 1.5~2.0 1.2~1.8 1.0~1.4 1.0~1.2 0.8 ~1.0 
30 x45 500 1.4~1.8 1.2~1.6 1.0~1.4 1.0~1.3 0.9~1.2 
40 x60 | 2500 1.6~2.4 1.6~2.0 1.4~1.8 1.3~1.7 1.2~1.7 
注 : 1. 加 工 断 续 表 面 及 有 冲击 时 ， 表 内 的 进 给 量 应 乘 系数 =0.75 ~0. 85。 
2. 加 工 耐 热 钢 及 其 合金 时 ， 不 采用 大 于 1. 0mm/r 的 进 给 量 。 
3. 加 工 淳 硬 钢 时 ， 表 内 进 给 量 应 乘 系数 有 =0.8( 当 材料 硬度 为 44 ~56HRC) 或 上 =0.5( 当 硬度 为 57 








~62HRC 时 ) 。 
2. 硬 质 合 金 及 高 速 钢 车 刀 半 精 车 与 精 车 外 圆 和 端面 时 的 进 给 量 (ILK 8-2) 
表 82” 硬 质 合金 及 高 速 钢 车 刀 半 精 车 与 精 车 外 圆 和 端面 时 的 进 给 量 




































































表面 粗糙 度 副 偏 角 x: | 切削 速度 IRETE r mm 
Ra/um 加 工 材 料 Jej 范围 / (m/s) 0.5 1.0 2.0 
i 进 给 量 (mmr) 
5 — 1.0 -1.1 1.232 L S 
12.5 钢 和 铸铁 10 不 限制 一 0.8 ~0.9 1.0~1.1 
15 一 0.7 ~0.8 0.9 ~1.0 
63 | 钢 和 铸铁 i 不 限制 — C. a 
10 ~ 15 0.45 ~0.8 0.6~0.7 
<0. 83 0.2 ~0.3 0.25 ~0.35 0.3 ~0. 46 
3.2 钢 5 0. 833 ~ 1. 666 0.28 ~0. 35 0.35 ~0.4 0.4 ~0.55 
> 1. 666 0.35 ~0.4 0.4 -0.5 0.5~0.6 


































































































































































































494 第 8 章 切削 用 量 与 切削 液 
( 续 ) 
面 粗糙 度 副 偏 角 x! | 切削 速度 JJ te r ¿mm 
Ç nii 加 工 材料 | a am o LS LO Z0 
i 进 给 量 f/ (mm/r) 
<0.83 0.18 - 0.25 0.25 ~0.3 0.3 ~0.4 
钢 10 ~15 0.833 ~1.666 | 0.25~0.3 0.3 ~0.35 0.35 ~0.5 
3.2 >1. 666 0.3 ~0.35 0.35 ~0.4 0.5 ~0.55 
. 5 不 限制 _ 0.3 ~0.5 0. 45 ~0. 65 
10 ~ 15 0.25 ~0.4 0.4~0.6 
0. 5 ~ 0. 833 n 0.11 ~0. 15 0. 14 ~0. 22 
0. 833 ~1.333 = 0. 14 - 0.20 0. 17 - 0.25 
ie 钢 =5 1.333 ~1. 666 = 0.16 - 0.25 0.23 - 0.35 
1.666 ~2. 166 — 0.2~0.3 0.25 ~0.39 
>2. 166 一 0.25 ~0.3 0.35 ~0. 39 
铸铁 =5 不 限制 一 0.15 ~0. 25 0.2 ~0.35 
1. 666 ~ 1. 833 — 0.12 ~0. 15 0. 14 ~0. 17 
0.8 钢 =5 1. 833 ~2. 166 一 0. 13 ~0. 18 0. 17 ~0. 23 
>2. 166 — 0. 17 ~0. 20 0. 21 ~0.27 
加 工 材料 强度 不 同时 进 给 量 的 修正 系数 
材料 强度 R„/MPa <122 122 ~686 686 ~ 882 882 ~ 1078 
修正 系数 Kuas 0.7 0. 75 1.0 1.25 
注 : 内 和 孔 的 精 车 、 半 精 车 进 给 量 可 参考 车 外 圆 数 值 ， 并 取 小 值 。 
3. 外 圆 车 削 的 切削 速度 (IÆ 8-3) 
表 8-3 外 圆 车 削 的 切削 速度 
热 处 硬 质 合金 车 刀 
硬度 a, =0.3 ~2mm a, =2 ~6mm a, =6 ~ 10mm 
工件 材料 。 | 理 状 和 Ç i REEMA 
a | /HBW |f=0.03~0.3mm/r|f=0.3~0.6mm/r| f=0. 6 ~1mm/r 
~ 切削 速度 v./ (m/s) 
低 碳 钢 〈 易 切 钢 ) | 热 轧 |143 ~ 207 2.33 ~3.0 1.667 ~2.0 1.167 ~1.5 0.417 ~0.75 
热 轧 |179 ~255| 2.17 ~2.667 1.5~1.83 1 ~1.333 0.333 ~0.5 
中 碳 钢 调 质 |200 ~250| 1.667 ~2. 17 1.167 ~1.5 0. 833 ~1.167 | 0.25 ~0.417 
WEK |347 ~ 547 1 ~1.333 0.667 ~1 一 一 
合 人 结构 钢 PL 212 ~269| 1.667 ~2.17 1.167 ~1.5 0. 833 ~ 1. 167 0.333 ~0.5 
调 质 |200 ~293| 1.333 ~1.83 0. 833 ~ 1. 167 0.667 ~1 0. 167 ~0. 333 
工具 钢 退火 1.5~2.0 1 ~1.333 0. 833 ~1.167 0.333 ~0.5 
不 锈 钢 1. 167 ~ 1. 333 1~1.167 0.833 ~1 0.25 - 0.417 
灰 铸铁 <190 1.5~2.0 1 ~1.333 0.833 ~1.167 | 0.333 ~0.5 
190 ~225| 1.333 ~1.83 0. 833 ~1. 167 0.67 ~1 0.25 ~0. 417 
高 锰 钢 (13% Mn) 0. 167 ~ 0. 333 
铜 及 铜 合金 3.33 ~4. 167 2.0 ~3.0 1.5 ~2 0.833 ~1. 167 
铝 及 铝 合金 5.0 -10.0 3.33 ~6. 67 2.5 ~5 1. 667 ~ 4. 167 
铸 铝 合金 (7% ~ 
1.667 ~6.0 1.333 ~2.5 1~1.67 0. 667 ~ 1. 333 
13% Si) 
注 : 1. 切削 钢 及 铸铁 时 刀具 寿命 约 为 60 ~90min。 




















2. 车 孔 车 削 速度 要 比 车 外 圆 时 低 10% ~20% 。 

































































8.1 切削 用 量 495 
4. 车 削 加 工 的 切削 用 量 (ILK 8-4) 
表 8-4 车 削 加 工 的 切削 用 量 
T myy 硬 质 合金 刀具 
加 工 | 硬度 /| 刀 量 | PERJA k 深层 £ J 
材料 | HBW a, s. K v,/ (m/min) | Z(mm/r) 材料 ve/ J 
/mm (m/min)| (mm/r) | 焊接 式 | 可 转 位 (m/min) |( mm/r) 
ig 100 — j) 55 ~90 |0. 18 ~0.2| 185 ~240 | 220 ~275 0. 18 P10 320 ~410 | 0.18 
易 碳 | 200 4 41 ~70 0. 40 135 ~185 | 160 ~215 0. 50 P20 215 ~275 | 0.40 
JJ 8 34 155 0.50 110 ~145 | 130 ~ 170 0.75 P30 170 ~220 | 0.50 
Tk 1 52 0. 20 165 200 0. 18 P10 305 0. 18 
钢 e 4 40 0. 40 125 150 0. 50 P20 200 0. 40 
磋 | 225 8 30 0.50 100 120 0.75 P30 160 0.50 
低 |125 ~ 1 43 ~46 0. 18 140 ~150 | 170 ~ 195 0. 18 P10 260 ~290 | 0.18 
aii 4 30 ~33 0. 40 115 ~125 | 135 ~150 0. 50 P20 170 ~190 | 0.40 
Ik 223 8 27 ~30 0. 50 88 ~100 | 105 ~120 0.75 P30 135 ~150 | 0.50 
Tk 中 |175 - 1 34 ~40 0.18 115 ~130 | 150 ~ 160 0.18 P10 220 ~240 | 0.18 
Ra 4 23 ~30 0. 40 90 ~100 | 115 ~125 0.50 P20 145 -160 | 0.40 
钢 É 25 8 20 ~26 0.50 70 ~78 90 ~ 100 0.75 P30 115 -125 | 0.50 
a 1 30 ~37 0. 18 115 ~130 | 140 ~ 155 0. 18 P10 215 ~230 | 0.18 
K l: 4 24 ~27 0.40 88 ~95 105 ~ 120 0.50 P20 145 -150 | 0.40 
ik 213 8 18 ~21 0. 50 69 ~76 84 ~95 0.75 P30 115 ~120 | 0.50 
IE 125 — 1 41 ~46 0. 18 135 ~150 | 170 ~ 185 0.18 P10 220 ~235 | 0.18 
4 32 ~37 0.40 105 ~120 | 135 ~ 145 0.50 P20 175 -190 | 0.40 
磋 | 225 8 24 ~27 0.50 84 ~95 105 - 115 0.75 P30 135 -145 | 0.50 
£ 1 34 ~41 0.18 105 ~115 | 130 ~ 150 0.18 P10 175 ~200 | 0.18 
金 ü i 4 26 ~32 0.40 85 ~90 105 -120 | 0.40 - 0. 50 P20 135 -160 | 0.40 
钢 aka 8 20 ~24 0. 50 67 ~73 82 ~95 0.50 ~0.75 P30 105 ~120 | 0.50 
高 1175 ~ 1 30 ~37 0.18 105 ~115 | 135 ~145 0. 18 P10 175 -190 | 0.18 
i 4 24 ~27 0. 40 84 ~90 105 - 115 0.50 P20 135 -150 | 0.40 
De 275 8 18 ~21 0.50 66 ~72 82 ~90 0.75 P30 105 -120 | 0.50 
奥 T 1 18 ~34 0. 18 58 ~ 105 67 ~ 120 0. 18 K01,M10 | 84 ~ 160 0. 18 
K 氏 275 4 15 ~27 0. 40 49 ~ 100 58 ~ 105 0. 40 K10,M10 | 76 ~ 135 0. 40 
体 8 12 ~21 0.50 38 ~76 46 - 84 0.50 K10,M10 | 60 ~ 105 0. 50 
— 马 TA 1 20 ~44 0. 18 87 ~ 140 95 ~ 175 0. 18 M10,P10 | 120 ~260 | 0.18 
氏 325 4 15 ~35 0.40 69 -115 75 ~135 0.40 M10,P10 | 100 ~170 | 0.40 
体 12 ~27 0.50 55 ~90 58 ~105 | 0.50~0.75 | M20,P20 | 76 - 135 0.50 
灰 160 ~ 1 26 ~43 0.18 84~135 | 100~165 0.18 ~0.25 130 ~190 | 0.18 
铸 260 4 17 ~27 0. 40 69 ~110 81 ~125 | 0.40~0.50 | K20,M20 105 ~160 | 0.40 
铁 14 ~23 50 60 —ü 90 66 ~100 | 0.50 ~0.75 84 ~ 130 50 
1 30 ~40 18 120 ~160 | 135 ~ 185 0.25 P10,M10 | 185 ~235 | 0.25 
可 锻 |160 ~ 
铸铁 | 240 4 23 ~30 . 40 90 ~120 | 105 ~135 0.50 P10,M10 | 135 ~185 | 0.40 
18 ~24 0.50 76 ~100 85 ~115 0.75 P20,M20 | 105 ~ 145 . 50 


5. 用 YT15 硬 质 合 金 车 刀 车 削 碳 钢 、 铬 钢 、 




















镍 铬 钢 及 铸 钢 时 的 切削 速度 ( 见 表 8-5) 





























































































































表 8-5 用 YTI1S 硬 质 合 金 车 刀 车 削 碳 钢 、 铬 钢 、 镍 铬 钢 及 铸 钢 时 的 切削 速度 
钢 的 强度 R „/MPa 
440 | 500 | 560 | 630 | 710 800 | 900 " 
i g = 7 ~ š; = 进 给 量 廊 
490 | 550 | 620 | 700 | 790 890 | 1000 1000 A 
背 吃 刀 量 a,/mm 
1.4 0.25 |0.38 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 | 1.65 |2.15 
3 1.4 0.14 | 0.25 | 0.38 | 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 | 1.65 | 2.15 
T 3 1.4 0.14 | 0.25 | 0.38 | 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 | 1.65 | 2.15 
15 T 3 1.4 0.14 | 0.25 | 0.38 | 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 | 1.65 | 2.15 
= 15 7 3 1.4 0.14 0.25 | 0.38 | 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 | 1.65 | 2.15 
— -一 15 T 3 1.4 0.14 | 0.25 | 0.38 | 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 | 1.65 | 2.15 — — — 
— — — 15 7 3 1.4 0.14 0.25 |0.38 | 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 | 1.65 | 2.15 = = 
15 7 3 1.4 0.14 | 0.25 | 0.38 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 | 1.65 | 2.15 = 
15 7 3 0.14 | 0.25 | 0.38 | 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 | 1.65 | 2.15 
15 7 0.14 | 0.25 | 0.38 | 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 | 1.65 
15 0.14 | 0.25 | 0.38 | 0.54 | 0.75 | 0.97 | 1.27 
加 工 性 质 切 前 速度 > Z (m/min) 
外 圆 纵 车 250 | 222 198 176 156 138 123 109 97.0 | 86.4 | 76.8 | 68.4 | 60.6 | 54.0 | 48.0 42.6 
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6. 用 YG6 硬 质 合金 车 刀 车 削 灰 铸铁 时 的 切削 速度 ( 见 表 8-6) 
表 8-6 用 YG6 硬 质 合金 车 刀 车 削 灰 铸铁 时 的 切削 速度 






















































































灰 铸 铁 硬 度 /HBW 
150 165 182 | 200 | 220 | 242 
° =: z 过 = 这 进 给 量 f/(mm/r) 
164 181 199 | 219 | 241 265 
背 吃 刀 量 a,/mm 
0.8 0.23 | 0.42 |0.56 0.75 | 1.0 
1.8 | 0.8 0.14 0.23 | 0.42 10.56 |0.75 1.0 [1.34 | 1.8 
4 1.8 | 0.8 0.14 | 0.23 | 0.42 | 0.56 0.75 | 1.0 11.34 | 1.8 | 2.5 | 3.3 
9 4 1.8 | 0.8 0.14 | 0.23 | 0.42 10.56 |0.75 1.0 |1.34 1.8 2.5 | 3.3 
20 9 4 1.8 | 0.8 0.14 | 0.23 | 0.42 | 0.56 0.75 | 1.0 1.34 1.8 | 2.5 | 3.3 
一 20 9 4 1.8 | 0.8 0.14 0.23 |0.42 |0.56 |10.75 1.0 1.34 1.8 125 |13.3 — |= — 
20 9 4 1.8 0.14 | 0.23 | 0.42 |0.56 10.75 | 1.0 1.34 1.8 12.5 13.3 | 一 | 一 
一 = E 20 9 4 0.14 | 0.23 | 0.42 0.56 0.75 | 1.0 11.34 | 1.8 12.5 |3.3 | 一 Ó 
= 
20 9 0.14 | 0.23 | 0.42 | 0.56 0.75 | 1.0 | 1.34 | 1.8 | 2.5 | 3.3 
g 
20 0.14 | 0.23 | 0.42 | 0.56 | 0.75 | 1.0 11.34 | 1.8 | 2.5 z= 
== 
加 工 性 质 切削 速度 v(m/min) jin 
外 圆 纵 车 163 | 144 | 128 | 114 | 101 | 90 80 71 63 57 50 4 | 40 35 31 28 25 ° 
N 





















































7. 硬 质 合金 及 高 速 钢 车 刀 粗 车 内 孔 的 进 给 量 ( 见 表 8-7) 


































































































-i g. aje] x. = A 
R87 硬 质 合金 及 高 速 钢 车 刀 粗 车 内 孔 的 进 给 量 S 
Lao E y a 
车 刀 或 刀 杆 加 T 材 料 se 
ERIE 碳 素 结构 钢 .合金 结构 钢 RR 铸铁 MG oo 
同形 车 
径 或 方形 背 吃 J 量 amm w 
i z 伸 出 长 度 
JTRS aa 2 3 5 8 12 2 3 5 8 ï 
/mm = 
进 给 量 f (mmr) = 
pala 
10 50 0. 08 — = = - 0. 12 ~0. 16 二 = = dr 
12 60 0.10 0.08 = = = 0.12-0.20 | 0.12-0.18 = = = 
16 80 0. 10 ~0. 20 0.15 0.10 = 0. 0.15 ~0.25 | 0. 10 ~0.18 一 = 
20 100 0.15 ~0.30 | 0.15 ~0. 25 0.12 = 0. 0.25 ~0. 35 | 0. 12 - 0.25 = > 
25 125 0.25 ~0.50 | 0. 15 ~0.40 | 0. 12 - 0.20 -= 0. 0. 30 ~0. 50 | 0. 25 - 0.35 三 
30 150 0.40 ~0.70 | 0.20 ~0. 50 | 0. 12 - 0.30 = 0. 0. 40 ~0. 60 | 0. 25 - 0.45 = 
40 200 = 0.25 ~0.60 | 0. 15 ~ 0. 40 = 0. 60 ~0. 80 | 0. 30 - 0.60 = 
dii 150 = 0.60 ~1.0 | 0.50 - 0.70 =: 0.70 ~1.2 0.50 -0.90 | 0.40 - 0.50 
j 300 = 0. 40 ~0.70 | 0.30 ~ 0.60 = 0. 60 ~0. 90 | 0. 40 ~0.70 | 0. 30 ~0. 40 
ixen 150 = 0.90 ~1.2 | 0.80~1.0 | 0.60 ~0. 80 1.0~1.5 | 0.80~1.2 | 0.60 -0.90 
< 
300 == 0.70 ~1.0 | 0.50~0.80 0.40 ~0.70 0.90 ~1.1 0.70 -0.90 | 0.50 -0.70 
300 ==: 0.90 ~1.3 | 0.80~1.1 0.70 -0.90 1.1~1.6 | 0.90~1.3 | 0.70 -1.0 
75 x75 500 = 0.70 ~1.0 | 0.60~0.90 0.50 -0.70 = 0.70 ~1.1 | 0.60 -0.80 
800 一 : 一 0. 40 ~0.70 一 一 0. 60 ~0. 80 一 
注 : 1. 背 吃 刀 量 较 小 ， 加 工 材 料 强 度 较 低 时 ， 进 给 量 取 较 大 值 ; 背 吃 刀 量 较 大 、 加 工 材 料 强度 较 高 时 ， 进 给 量 取 较 小 值 。 
2. 加 工 耐 热 钢 及 其 合金 钢 时 ， 不 采用 大 于 1mm/r 的 进 给 量 。 
3. 加 工 断 续 表面 及 有 冲击 地 加 工时 ， 表 内 进 给 量 应 乘 系数 0. 75 ~0.85。 
4. 加 工 淳 硬 钢 时 ， 表 内 进 给 量 应 乘 系 数 玉 =0.8 ( 当 材 料 硬度 为 44 ~56HRC IJ) 或 K=0.5 ( 当 硬 度 为 57 ~62HRC 时 ) 。 
5 








.可 转 位 刀片 的 允许 最 大 进 给 量 不 应 超过 其 刀 尖 圆 弧 半径 的 80% 。 


8. 精密 镑 前 内 孔 的 切削 用 量 ( 见 表 8-8) 
表 8-8 精密 键 削 内 孔 的 切削 用 量 
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9. RREH ILE 8-9) 





































































































2. MTE, KAHE 
3. 如 切 刀 安 装 在 六 角 头 上 时 ， 进 





注 : 1. 在 直径 大 于 60mm 的 实心 材料 上 切断 时 ， 当 切 刀 接 ; 
40% - 50% 。 


























Ë 





被 加 工 材料 刀具 材料 v./ (m/s) f/ (mmr) ap/ mm 表面 粗糙 度 Ra/ um 
1.33 ~2.66/ 0.1~0.3/ 3.2 ~6.3/ 
HT100 
2. 66 ~3. 33 0.06 ~0.3 3.2 
1.66 ~2.66/ | 0.04 ~0.08/ 3, 2 
HT150 , HT200 
5-5.83 0.04 - 0. 06 1.6 
2 ~2. 66/ 1.6 -3.2/ 
HT200 , HT250 
YG3X/ 立 方 8.33 ~9. 16 1.6 
KTH300-06 , UL 1.33 ~2.33/ 3.2 ~6.3/ 
KTH380-08 5 ~5.83 0.03 ~0.06/ 3.2 
KTZ450-05 , 2 ~2.66/ 0.03 ~0. 06 0. 1 ~0.3/ 3.2/ 
KTZ600-03 8.33 ~9. 16 0.1~0.3 1.6~3.2 
2 ~2.66/ 1.6~3.2/ 
高 强度 铸铁 
BREG 8.33 ~9. 16 1.6 
Os 1.66 ~3/ 0.04 - 0. 08/ 1.6 -3.2/ 
优质 碳 素 结构 钢 
9.16 ~10 0.04 ~0. 06 0.8 
287 0.8 ~1.6/ 
合金 结构 钢 
7.5 ~8.33 0.8 
不 锈 钢 、 1.33 ~2/ 0.02 ~0.04/ 0.1~0.2/ 0.8~1.6/ 
耐 热 合金 YT30/ 立 方 3.33 ~3.66 0.02 ~0.04 0.1~0.2 0.8 
a ADJ] 1.66 ~2.66/ | 0.02 ~0.06/ 1.6 ~3.2/ 
i 3. 33 ~3. 83 0.02 ~0.06 0.1 ~0.3/ 1.0 
调 质 结 构 钢 2 ~3/ 0.04 ~0.06/ 0.1-0.3 0.8 ~3.2/ 
26 ~30HRC 5. 83 — 6. 66 0.04 - 0.06 0.8-1.6 
28 k 2518 8 1.16 ~2.5/ 0.02 ~0.04/ 0.1 -0.2/ 1.6/ 
40 ~45HRC 5-5.83 0.02 - 0.04 0.1~0.2 0.8~1.6 
表 8-9 切断 及 切 槽 的 进 给 量 
加 工 jM 料 
T£ 4 J 宽度 炭素 结 .合金 
件 直径 切 刀 宽度 w 构 钢 ss 铸铁 ， m 合金 及 铅 合 爹 
/mm /mm 构 钢 及 钢 铸件 
进 给 量 f/(mm/r) 
<20 3 0. 06 ~0. 08 0. 11 ~0. 14 
>20 ~40 3-4 0. 10 ~0. 12 0. 16 ~0. 19 
>40 ~60 4~5 0.13 ~0.16 0. 20 ~0. 24 
>60 ~100 5~8 0.16 ~0.23 0.24 ~0.32 
>100 ~150 6~10 0.18 ~0.26 0.30 ~0. 40 
>150 10 ~ 15 0.28 ~0. 36 0. 40 ~0. 55 








给 量 应 减 小 30% ( 当 硬 度 小 于 50HRC 时 ) 或 50% ( 当 硬 度 大 














给 量 应 乘 系 数 0.3。 











零件 轴线 0.5 倍 半径 时 ， 表 中 进 给 量 应 减 小 





F 50HRC 时 ) 。 
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10. 切断 及 切 槽 的 切削 用 量 ( 见 表 8-10) 12. 硬 质 合金 车 刀 精 车 薄 壁 工件 的 切削 用 
11. 高 速 切削 细 长 轴 的 切削 用 量 ( 见 表 8- 量 ( 见 表 8-12) 
11) 
表 8-10 切断 和 切 槽 的 切削 用 量 
硬 质 合金 车 刀 高 速 钢 车 刀 
YT15( P10) YG6(K02) YG8( K30) WI18Cr4V WI18Cr4V W18Cr4V 
碳 素 结构 钢 . 铬 碳 素 结构 钢 . 铬 
R. =637MPa R, =637MPa 
切 刀 宽 度 切 刀 宽 度 切 刀 宽 度 切 刀 宽度 切 刀 宽度 切 刀 宽度 
a, mm j a, mm n a, mm J a, mm j a, mm 5 a, mm 
Ma 3 ~ 15 h n 3 ~ 15 3 ~15 a 3 ~15 s 3 ~ 15 | 
u. u. T: u. u. u. 
(m/s) (m/s) (m/s) (m/s) (m/s) (m/s) 
0.06 | 2.65 | 0.11 1.22 | 0:14 1.53 |00 | 08 |011 039 |011 | 0.68 
008 | 211 | 044 1.11 |014| 1.39 |008 | 06 |014 036 |014 | 0.60 
010 | 1.76 |016 | 1.05 _ 0416 1.32 |010 | 05 |016 034 |0.16 | 0.56 
0.12 | 1.52 | 0.20 | 0.96 020 1.21 |012 | 051 |020 031 |0.20 | 0.50 
0.15 | 1.27 | 0.24 | 0.89 024 1.12 |015 | 044 |024 029 | 0.24 | 0.46 
0.18 | 1.10 | 0.28 | 0.84 028 | 1.05 |018 039 |028 | 0.27 | 0.28 | 0.43 
0.20 | 1.01 | 0.30 | 0.81 |030 | 1.02 |0.20 | 036 | 0.30 | 0.26 |0.50 | 0.41 
0.23 | 0.90 | 0.32 | 0.79 | 0.32 | 0.99 |023 | 0.33 |032 | 0.26 | 0.32 | 0.40 
0.26 | 0.82 | 0.35 | 0.77 |0.35 | 0.97 |0.26 | 031 |0.35 | 0.25 | 0.35 | 0.38 
0.30 | 0.73 | 0.40 | 0.73 040 09 |0.30 | 028 |040 | 0.23 | 0.40 | 0.36 
0.32 | 0.69 | 045 | 0.69 | 0.45 08 |0.32 | 027 |045 | 0.22 | 0.45 | 0.34 
0.36 | 0.63 | 0.50 | 0.66 | 0.50 | 0.83 |0.36 | 025 |050 | 0.21 | 0.50 | 0.32 
0.40 | 0.58 | 0.55 | 0.64 055 | 080 |040 | 023 |0.55 | 0.21 | 0.55 | 0.30 
注 : 1. 切 模 时， 最 终 直 径 与 初始 直径 之 比 不 同 ， 应 乘 下 面 修正 系数 
最 终 直 径 di /初始 直径 d 0.5-0.7 | 0.8~0.95 
修正 系数 天 0. 96 0. 84 
2. 切削 速度 v, 与 切 刀 宽 度 无 关 ， 表 中 给 出 的 3 ~ 15mm 是 常用 的 切 刀 宽 度 。 
表 8-11 高 速 切削 细 长 轴 的 切削 用 量 
长 径 比 <222:1 长 径 比 >222:1 
加 工 方法 背 吃 刀 量 进 给 量 转速 背 吃 刀 量 进 给 量 转速 
ap/ mm J (mm/r) n/ (Is) ap/ mm f (mm/r) n/ (r/s) 
粗 车 3.5 0.45 ~0.50 6.67~10 2.5 0.35 ~0. 45 6.67 ~10 
半 精 车 2.5 0.35 ~0. 45 10 ~20 1.5 0.20 ~0.30 10 ~20 
精 车 0.5~1.0 0.20 ~0.30 20 0.25 ~0.75 | 0.15~0.25 20 
表 8-12 ” 硬 质 合金 车 刀 精 车 薄 壁 工件 的 切削 用 量 
工件 材料 刀片 材料 切削 速度 w (m/min) | 进 给 量 f/ (mmr) 背 吃 思量 a,/mm 
45.Q235A YT15 100 ~ 130 0. 08 - 0.16 0.05 ~0.5 
铝 合金 YG6X 400 ~700 0.02 ~0.03 0.05 ~0.1 

















13. 涂 层 硬 质 合金 车 刀 的 切削 用 量 ( 见 表 
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14. 陶瓷 车 刀 车 削 的 进 给 量 ( 见 表 8-14) 

























































































8-13) 15. 陶瓷 车 刀 的 切削 用 量 (ILK 8-15) 
表 8-13 涂 层 硬 质 合金 车 刀 的 切削 用 量 
FAA z =ç o ROEIEN 
O DOl 进 给 量 | 切削 速度 | D O| 进 给 量 | 切削 速度 
加 六 材料 | E E | 了 no [arae] E E | | £ ， 
i HBW a, i HBW a, i 
/(mm/r) /(m/min) /(mm/r) |/(m/min) 
/mm /mm 
1 0. 18 260 ~ 290 1 0.18 |150 ~ 185 
低 碳 | 125 ~225 | 4 0. 40 170 ~ 190 高 强度 钢 | 225 ~350 | 4 0.40 [|120 ~135 
8 0. 50 135 ~ 150 8 0. 50 90 ~ 105 
碳 
1 0. 18 220 ~ 240 1 0.18 1115 ~ 160 
中 碳 | 175 ~275 | 4 0. 40 145 ~ 160 高 速 钢 | 200~275 | 4 0. 40 90 ~ 130 
m 8 0. 50 115 ~ 125 8 0. 50 69 ~ 100 
1 0. 18 215 ~ 230 奥 1 0. 18 84 ~ 160 
高 碳 |175~275 | 4 0. 40 145 ~ 150 R |135~275| 4 0. 40 76 ~ 135 
8 0. 50 115 ~ 120 从 体 8 0. 50 60 ~ 105 
by 
1 0. 18 220~235 || z 1 0.18 |120 ~260 
低 碳 | 125 ~225 | 4 0. 40 175 ~ 190 氏 |175-325 | 4 0. 40 100 ~ 170 
8 0.50 135 ~ 145 体 8 0.50 76 ~ 135 
合 1 0.18 185 ~ 200 1 0.18 |130 ~190 
金 | pik | 175 ~275 | 4 0. 40 135 ~ 160 灰 铸 铁 | 160~260 | 4 0.40 |105 ~ 160 
钢 8 0. 50 105 ~ 120 8 0. 50 84 ~ 130 
1 0.18 175 ~ 190 1 0.25 |185 ~235 
高 碳 | 175 ~275 | 4 0. 40 135 ~ 150 可 锻 铸 铁 | 160 ~240 | 4 0.40 135 ~ 185 
0.50 105 ~ 120 8 0.50 |105 ~145 
表 8-14 ”陶瓷 车 刀 车 削 的 进 给 量 
主 偏 角 背 吃 刀 量 ap/ mm 
工件 材料 K, 1~1.5 4 4-6 
/ (°) 进 给 量 f/ (mmr) 
30 ~45 0.3 ~0.5 0.3 ~0.5 0.2 ~0.5 2 ~0.5 
R, <784MPa 60 0.2 ~0.5 0.2 ~0.5 0.2 ~0.5 2 ~0.4 
90 0.15 ~0.4 0.15 ~0.4 0.15 ~0.4 1 ~0.2 
钢 
30 ~45 0.3 ~0.4 0.3 ~0.5 0.2 ~0.5 0.15 ~0.4 
R, >784MPa 60 0.2 ~0.4 0.2 ~0.4 0.1~0.3 1 ~0.2 
90 0.15 ~0.3 0.15 ~0.3 0. 1 ~0.25 1~0.2 
30 ~45 .3~0.5 0.3 ~0.5 0.3 ~0.5 3~0.5 
<200HBW 60 .3~0.5 0.3 ~0.5 0.3 ~0.5 3~0.5 
90 .3~0.5 0.3 ~0.5 0.2 ~0.5 2 ~0.5 
铸铁 
30 ~45 3~0.5 0.3 ~0.5 0.3 ~0.5 2 ~0.5 
>200HBW 60 0.3 ~0.5 0.3 ~0.5 0.3 ~0.5 2 ~0.4 
90 3 ~0.5 0.3 ~0.5 0.2 ~0.4 1 ~0.3 













































































502 第 8 章 切削 用 量 与 切削 液 
表 8-15 ”陶瓷 车 刀 的 切削 用 量 
车 外 H f. 
TE J 进 给 量 
加 工 材 料 = 切 BJ pk He i Y WJ k Hz 
这 fZ(mm/r) 量 切削 速度 Z JJ 切削 速度 
a,/mm v,/ (m/min) a,/mm v,/ (m/min) 
0.13 460 ~ 580 0.5 395 ~520 
低 碳 | 125 ~275 0. 25 320 ~ 425 260 ~365 
0. 40 230 ~ 365 185 ~305 
0. 13 395 ~ 520 0.5 335 ~ 460 
175 ~ 325 0.25 230 ~ 365 185 ~ 305 
碳 本 0. 40 135 ~275 105 ~230 
中 碳 
0. 10 1 305 ~ 365 0.5 245 ~305 
325 ~ 425 0.20 4 170 ~215 135 ~ 170 
0.30 8 105 ~ 135 76 ~105 
钢 0. 13 395 ~ 520 0.5 335 ~ 460 
175 ~325 0.25 245 ~ 335 200 ~ 275 
a 0. 40 150 ~245 120 ~ 200 
高 碳 
0.10 305 ~365 0.5 245 ~305 
325 ~425 0.20 170 ~215 135 ~170 
0.30 105 ~ 135 76 ~ 105 
0.13 395 ~580 0.5 335 ~ 520 
125 ~325 0.25 245 ~ 395 200 ~335 
7 0. 40 185 ~ 335 135 ~275 
低 碳 
0. 10 1 305 ~ 365 0.5 245 ~305 
325 - 425 0.20 4 170 ~215 135 ~ 170 
0. 30 8 105 ~ 135 76 ~105 
0.13 1 395 ~ 520 0.5 335 ~ 460 
175 ~325 0.25 4 235 ~ 360 185 ~ 295 
0. 40 8 170 ~265 130 ~ 220 
A z 0.10 305 ~ 365 0.5 245 ~ 305 
G) 中 碳 
325 ~425 0. 20 170 ~215 135 ~ 170 
金 0.30 105 ~ 135 6 76 ~ 105 
0. 07 120 ~275 0.5 90 ~ 230 
45 ~ 56HRC 
钢 0. 15 76 ~ 135 3 46 ~ 105 
0. 13 395 ~ 520 0.5 335 ~ 460 
175 ~ 325 0.25 215 ~335 170 ~275 
0. 40 150 ~245 120 ~ 200 
本 . 10 305 ~ 365 0.5 245 ~ 305 
HIK | 325 425 . 20 170 ~215 135 ~ 170 
30 105 ~ 135 6 76 ~105 
0. 07 120 ~275 0.5 90 ~ 230 
45 ~ 56HRC 
0.15 76 ~135 3 46 ~ 105 



















































































切削 用 量 503 
( 续 ) 
l fL 
硬 J 进 给 量 
加 工 材 料 切削 速度 吃 切削 速度 
iný mm 切削 速度 Z JJ 切削 速度 
v,/ (m/min) a,/mm v,/ (m/min) 
0.13 380 ~440 0.5 320 ~380 
225 ~350 0.25 205 ~ 265 160 ~220 
0.40 145 ~205 115 ~ 160 
0.10 335 0.5 275 
350 ~ 400 0. 20 190 145 
高 强度 钢 0.30 120 90 
0. 07 185 ~275 0.5 135 ~230 
43 ~52HRC 
0. 15 105 ~ 135 3 76 ~105 
0. 07 90 ~ 150 0.5 60 ~ 120 
52 ~58HRC 
0. 15 53 ~90 3 30 ~60 
0. 13 420 ~ 460 0.5 360 ~ 395 
高 速 钢 200 ~ 275 0.25 250 ~275 205 ~230 
0. 40 190 ~215 145 ~ 170 
0.13 1 365 ~ 425 0.5 305 ~ 365 
135 ~275 0. 25 4 230 ~275 185 ~230 
0. 40 8 135 ~ 185 105 ~ 135 
奥 氏 体 
0. 07 1 215 0.5 170 
325 ~375 0. 15 4 120 90 
0. 20 8 76 60 
0. 13 350 ~ 490 0.5 290 ~425 
不 锈 钢 | 马 氏 体 | 175 ~325 0. 25 185 ~335 135 ~275 
0. 40 120 ~245 90 ~200 
0. 10 275 0.5 230 
375 ~ 425 0.20 135 105 
0.30 76 60 
马 氏 体 
0. 07 120 ~200 0.5 90 ~ 150 
48 ~56HRC 
0.15 76 ~105 3 46 ~76 
0.25 1 460 ~610 0.5 395 ~ 520 
120 ~ 220 0. 40 4 305 ~ 460 245 ~395 
. 0.50 8 215 - 365 170 ~305 
0.13 305 - 395 0.5 245 ~335 
220 ~320 0.25 185 ~245 135 ~ 200 
0. 40 120 ~ 185 90 ~ 135 
0.25 365 ~ 460 0.5 305 ~395 
ui pe Ek 110 ~200 0.40 290 - 365 245 ~305 
0.50 230 ~275 185 ~ 230 



























































16. 立方 氮 化 硼 车 刀 的 切削 用 量 ( 见 表 8-16) 
表 8-16 立方 氮 化 硼 车 刀 的 切削 用 量 








504 第 8 切削 用 量 与 切削 液 
( 续 ) 
车 外 l 车 孔 
EO Æ 进 给 量 
加 工 材 料 HUBY s 背 吃 刀 量 切削 速度 背 吃 刀 量 | 切削 速度 
a,/mm v,/ (m/min) a,/mm v,/ (m/min) 
0. 13 305 0.5 245 
可 锻 铸 铁 200 ~240 0.25 4 230 185 
0.40 8 150 120 
0.07 120 0.5 90 
ko. 15 4 76 60 
(退火 ) 
0. 23 8 53 38 
白 口 铸铁 
0. 07 90 0.5 60 
x 0.15 4 60 46 
CRE) 0.23 8 37 23 





17. 金刚 石 车 刀 的 切削 用 量 ( 见 表 8-17) 















































背 吃 刀 量 进 给 量 切削 速度 
组 别 加 工 材 料 ap f v/ 
/mm (mm/r) (m/min) 
结构 钢 、 合 金 钢 、 轴 承 钢 、 碳 素 工 具 钢 ,45 ~ 
~0.5 ~0.2 60 ~ 140 
A 组 68HRC 
(CBN40% 合金 工具 钢 45 ~ 68HRC ~0.5 ~0.2 50 ~ 100 
- 60% ) ? 冷 硬 铸铁 轧辊 、 可 50 ~75HS ~2.0 ~1.0 70 ~150 
锻 铸 铁 、 铸 锻 钢 等 75 ~ 85HS s20 ~0.5 40 ~70 
高 速 钢 45 ~68HRC ~0.5 ~0.2 40 ~ 100 
基 yp ~0.15 ~140 
B 组 而 热合 全 销 基 ~2.5 ~0.15 ~140 
(CBN65% 铁 基 ~2.5 ~0.15 ~170 
~95% ) © 其 他 ~2.5 ~0.15 ~90 
硬 质 合金 ~1.0 ~0.25 ~30 
铁 系 烧结 合金 ~2.5 ~0.25 ~150 





D 指 质 量 分 数 。 





























表 8-17 金刚 石 车 刀 的 切削 用 量 











材料 硬 JE 背 吃 刀 量 进 给 H YJ H E JE v,/ (m/min) 
lI H F +? $l 
HBW a,/mm Jf/(mm/r) 车 外 R 车 孔 
0.13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 365 ~ 550 460 
变形 30 ~ 150 0. 40 ~ 1.25 0. 15 ~0. 30 245 ~ 365 305 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 150 ~ 245 150 
铝 合金 
0.13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 915 760 
铸造 40 ~ 100 0. 40 ~1.25 0. 15 ~0.30 760 610 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0.50 460 305 




























































































81 切削 用 量 505 
( 续 ) 
ne 硬 JE T Mz J] H: 进 给 量 切削 速度 v./(m/min) 
I T 材料 
HBW a,mm J/(mm/tr) 车 外 Hl 车 fL 
0. 13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 305 ~610 365 
镁 合金 40 ~90 0.40 ~1.25 0. 15 ~0. 30 150 ~ 305 245 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 90 ~ 150 120 
0. 13 ~0. 40 0. 075 ~0. 15 460 ~ 1370 520 ~915 
10 ~ 70HRB 
、 0.40 ~ 1.25 0. 15 ~0.30 245 ~ 760 275 ~ 520 
GEK) 
1,253.2 0. 30 ~0. 50 120 ~ 460 150 ~245 
变形 
0. 13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 520 ~ 1460 670 ~ 1070 
60 ~ 100HRB 
铜 合金 ( 冷 拉 ) 0.40 ~1.25 0. 15 ~0.30 305 ~ 855 365 ~670 
{ 
í 1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 185 ~ 550 245 ~365 
0. 13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 305 ~ 1220 365 ~760 
铸造 40 ~150 0.40 ~1.25 0.15 ~0.30 150 ~610 215 ~460 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 90 ~ 305 120 ~245 
碳 及 石墨 40 ~ 100HS 0. 13 ~0. 40 0.075 ~ 0. 15 915 610 
0. 13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 760 ~ 1220 760 
玻璃 及 陶瓷 全 部 0. 40 - 1.25 0.15 ~0.30 460 ~760 460 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 245 ~ 460 245 
0. 13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 245 ~ 460 245 
云母 全 部 0.40 ~ 1.25 0. 15 ~0. 30 150 ~ 245 185 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 90 ~ 150 120 
0. 13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 305 ~ 760 460 
塑料 50 ~ 125RM 0. 40 ~1.25 0. 15 ~0. 30 150 ~305 245 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 90 ~ 150 120 
0. 13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 610 ~760 550 
硬 橡胶 60HS 0.40 ~1.25 0. 15 ~0. 30 460 ~610 395 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 305 ~ 460 245 
0. 13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 230 215 
Kevlar 复合 材料 0.40 - 1.25 0.15 ~0.30 215 185 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 185 150 
0. 13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 200 200 
碳纤维 复合 材料 一 0.40 ~1.25 0.15 ~0. 30 170 170 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 135 135 
0. 13 ~0. 40 0. 075 ~0. 15 200 200 
玻璃 纤维 复合 材料 一 0.40 - 1.25 0.15 ~0.30 170 170 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 135 135 
0. 13 ~0. 40 0.075 ~0. 15 170 185 
硼 纤维 复合 材料 一 0. 40 - 1.25 0. 15 ~0. 30 135 150 
1.25 ~3.2 0. 30 ~0. 50 120 120 
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18. 成 形 车 削 的 进 给 量 ( 见 表 8-18) 




























































































































































































表 8-18 成 形 车 削 的 进 给 量 (单位 : mmr) 
刀具 宽度 /mm 8 10 15 20 30 40 三 50 
四 0.03 ~ 0.03 ~ 0. 020 ~ _ _ _ 
0.08 0.070 0. 055 
加 工 ss 0.04 ~ 0. 04 ~ 0.035~ | 0.03~ 
直径 0. 09 0. 085 0. 075 0. 06 
sdh 0.04 ~ 0.04 ~ 0. 040 ~ 0. 040 ~ 0. 035 ~ 0.03 ~ 0. 025 ~ 
0. 09 0. 085 0. 080 0. 080 0. 07 0. 06 0. 055 
注 : 工件 轮廓 比较 复杂 且 加 工 材料 硬度 较 高 时 ， 取 小 的 进 给 量 ; 工件 轮廓 比较 简单 且 加 工 材 料 硬度 较 低 
时 ， 取 大 的 进 给 量 。 
19. 用 高 速 钢 刀 具 车 削 螺 纹 的 切削 用 量 ( 见 表 8-19) 
表 8-19 用 高 速 钢 刀具 车 削 螺 纹 的 切削 用 量 
( 碳 钢 R. =637 ~735MPa， 加 切削 液 ) 
iE _ 外 螺 纹 | 内 螺 纹 
粗 加 工 精 加 工 粗 加 工 精 加 工 
行程 次 数 | v.A(m/s) | 行程 次 数 |v./A(m/s) | 行程 次 数 |v.A(m/s) | 行程 次 数 | v./ (m/s) 
三 角形 螺纹 
1.5 4 0.48 2 0.85 5 0.38 3 0.68 
2.0 6 0.48 3 0.85 7 0.38 4 0.68 
2.5 6 0.48 3 0.85 7 0.38 4 0.68 
3.0 6 0.41 3 0.75 7 0.33 4 0.6 
4.0 7 0.36 4 0.64 9 0.32 4 0.53 
5.0 8 0.32 4 0.56 10 0.25 5 0.44 
6.0 9 0.29 4 0.51 12 0.23 5 0.4 
梯形 螺纹 
4.0 10 0. 45 4 0.85 12 0.36 8 0.68 
6.0 12 0.36 0.85 14 0.30 10 0.68 
8.0 14 0.32 0.85 17 0.25 10 0.68 
10.0 18 0.32 10 0.85 21 0.25 12 0.68 
12.0 21 0.30 10 0.85 25 0.24 12 0.68 
16.0 28 0.28 10 0.69 33 0.23 12 0.55 
20.0 30 0.26 10 0.69 42 0.21 12 0.55 
使 用 条 件 变 换 时 切削 速度 修正 系数 
R, /MPa 539 ~735 784 ~ 882 931 ~ 1030 1039 ~ 1226 
工作 材料 硬度 HBW 180 ~215 228 ~ 267 268 ~ 305 305 ~360 
钢 的 类 别 修正 系数 Rwv 
碳 钢 (C0.6% ) KERER 1.0 0.77 0.59 0.46 
ERIKAN 0.90 0.72 0.57 0.46 
碳 钢 (C >0. 6% ) ERNI ERER ESTN 0.80 0.62 0.47 0.37 
铬 锰 钢 . 铬 硅钢 及 铬 硅 锰 钢 0.70 0.56 0.44 0.36 
注 : 1. 表 中 切削 速度 是 按 耐 用 度 为 60min 计算 的 。 
2. 车 制 4H ~6H 或 4h ~6h 的 内 、 外 螺纹 时 ， 除 粗 、 精 车 进 给 次 数 外 ， 尚 需 增 加 2 ~4 次 行程 ， 以 进 
行 光 车 ， 其 切削 速度 w =0. 06 ~0. 1m/s。 
3. 车 制 双 头 、 多 头 管 螺纹 时 ， 每 头 螺纹 行程 次 数 要 比 单 头 行程 次 数 增加 1~2 次 。 





















































































































































8.1 切削 用 量 507 
20. 用 YT 类 (P 类 ) 硬 质 合金 刀具 车 削 ”螺纹 的 切削 用 量 (ILK 8-20 ) 
表 8-20 用 YT 类 (P 类 ) 硬 质 合金 刀具 车 削 螺 纹 的 切削 用 量 
T fh 材 料 
碳 钢 
DREN 、 铬 钢 . 镍 铬 钢 及 铬 硅 锰 钢 馈 钢 铬 硅 锰 钢 
IRIE P 锦 铬 钢 
刀具 | 螺纹 | 或 模 数 抗 拉 强度 R. /MPa 
材料 | 形式 m 
637 735 833 1128 1422 
/mm 
行程 行程 行程 行程 行程 
a Ve Pig s Ve Pa sk. Ve Py a Ve sp Ve 
i /(m/s)|/kW ua /(m/s)|/kW D R a )|/kW 2 ) Ba / (m/s) 
s m/s S S m/s 
( 粗 ) ( 粗 ) ( 粗 ) ( 粗 ) ( 粗 ) 
管 螺 纹 |P=1.5 1.47 3.4 3 |138 12.1| 3 |125 | 2 4 |0.98 | 5 | 0.82 
(外 ) | P=2 | 2 | 1.35 142 4 11.36 29 | 4 | 1.22 |2.8 0.95 | 6 | 0.78 
管 螺 纹 | P=3 | 3 | 1.30 62 5 | 126 44 5 | 143 43 6 109 |8 | 0.17 
(外 ) | P=4 4 11.28 79 6 121153 6 140 541 | 7 |0.83 |10 | 0.72 
及 梯形 | P=5 6 | 1.31 |10| 8 12 66 8 | 140 64 9 | 0.82 | 12 | 0.70 
外 螺纹 | P=6 | 7 | 1.28 |11.3| 9 | 1.18 | 9 | 9 1.0 |8.4] 11 | 0.82 | 15 | 0.70 
P=8 | 9 | 1.29 | 15 | 11 | 1.13 [13.2] 11 | 1.17 112.9 
梯形 外 | P=10 | 11 | 1.23 | 20 | 13 | 1.10 | 15 | 13 | 0.98 14.1 
螺纹 | P=12| 13 | 1.20 |21.4| 15 | 1.08 | 18 | 15 | 0.96 117.3 
P=16| 16 | 1.17 282 19 | 1.03 | 23 | 19 | 0.93 23.1 
YT15 
m=2 | 7 | 1.28 11.9 9 | 1.18 9.6 9 |1.05] 9 
模 数 外 | m=3 | 10 | 1.23 |16.9| 12 | 1.12 |14.4| 12 | 1.00 |14.1 
螺纹 | m=4 | 14 | 1.23 |21.4| 16 | 1.10 |19.2| 16 | 0.98 18.6 
m=5 | 16 | 1.21 228.2 19 | 1.07 (23.4| 19 | 0.95 23.1 
P=1.5 3 | 1.61 |3.4| 4 | 1.50 19 4 1133 |1716 1106 |7 | 0.88 
P=2 | 3 1.47 44 | 5 143 2.6. 5 128 2.4 7 1102 | 8 | 0.83 
管 螺 纹 ' P=3 | 4 | 1.40 64 6 133 4 | 6 1118 4 8 |0.93 | 10 | 0.78 
(内 ) | P=4 | 5 1.37 82 7 1.27 5.8 7 | 113 5.7 9 |0.88 12 | 0.75 
P=5 | 7 1.37 110 9 125 66) 9 112 64 11 |0.87 | 14 | 0.72 
P=6 | 8 | 1.33 112.4 10 | 1.23 8.4 10 1410 84 13 | 0.85 | 17 | 0.72 
注 : 1. 精 车 行程 次 数 可 按 表 8-19 推荐 数值 。 
2. 粗 、 精 加 工 用 同一 把 螺纹 车 刀 时 ， 切 削 速 度 应 降低 20% ~30% 。 
3. 刀具 寿命 改变 时 ， 切 削 速 度 及 功率 修正 系数 如 下 : 
刀具 寿命 T/min 20 30 60 90 120 
修正 系数 Ky, = Kr, 1.08 1.0 0.87 0.8 0.76 
21. 用 YG 类 (K £) 硬 质 合金 刀具 车 削 螺纹 的 切削 用 量 
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表 8-21 用 YG 类 (K 类 ) 硬 质 合金 刀具 车 削 螺纹 的 切削 用 量 































































































灰 铸 铁 
粗 行 | 精 行 硬度 HBW 
螺纹 形式 螺 距 忆 程 次 | 程 次 170 190 210 230 
PP P, 
/(m/s) | /kW |/(m/s) | /kW |/(m/s) | /kW |/(m/s) | /kW 
2 2 2 0.93 | 1.0 | 083 | 0.9 | 0.75 0.9 | 0.65 0.8 
3 3 2 1.06 | 1.9 | 0.93 | 1.8 | 0.83 | 1.7 | 0.73 1.6 
三 角形 外 螺纹 4 4 2 1.13 |3.0 | 1.00 | 2.8 | 0.90 | 2.6 | 0.78 2.5 
5 4 > 1.13 | 4.5 | 1.00 | 4.2 | 0.91 | 3.9 | 0.78 3.7 
6 5 p 1.21 | 5.9 | 1.06 | 5.6 | 0.96 5.3 | 0.85 4.9 
2 3 2 0.85 | 0.7 | 0.75 | 0.7 | 0.66 | 0.7 | 0.58 0.6 
3 4 2 0.90 | 1.4 | 0.80 1.3 | 0.71 | 1.2 | 0.63 1.2 
三 角形 内 螺纹 4 5 2 0.98 | 2.3 | 0.86 2.2 | 0.76 | 2.0 | 0.68 1.9 
5 5 2 0.98 |3.5 | 0.86 | 3.2 | 0.76 | 3.0 | 0.68 2.8 
6 6 2 1.03 |4.5 | 0.91 | 4.2 | 0.81 4.0 | 0.71 3.7 
注 : 1. 表 中 的 精 行程 次 数 ， 适 于 加 工 7H 级 精度 螺纹 。 对 于 4H ~6H 精度 螺纹 加 工 ， 精 加 工行 程 次 数 见 表 
8-19, 
2. 使 用 条 件 变换 时 ， 切 削 速 度 及 功率 修正 系数 如 下 : 
刀具 寿命 T/min 20 30 60 90 120 
JJ FË FAN T% EZA 
E MAK BEREK, =K,, | 1.14 | 10 | 08 | 0.69 | 0.63 
刀具 牌号 YG8 YG6 YG4 YG3 YG2 
与 刀具 的 材料 有 关 — 
有 人生 MEER K, =AKr | 083 | 10 | 11 | ni4 | 1.3 























22. 高 速 钢 及 硬 质 合金 车 刀 车 削 不 同 材 料 ”螺纹 的 切削 用 量 (WL 8-22) 
表 8-22 ”高 速 钢 及 硬 质 合金 车 刀 车 削 不 同 材料 螺纹 的 切削 用 量 

























































































每 一 走 刀 的 横 切削 速度 
硬度 “| 螺纹 直径 向 进 给 /mm / (m/min) 
O O E o re & ù 
/mm 第 一 次 最 后 一 高 速 钢 硬 质 合 
走 刀 次 走 刀 车 刀 ZEJI 
i i <25 0. 50 0. 013 12~15 |18~60 
o 和 002251, Sos 0.50 0.013 12~15 |60-90 
aN > : aa ~ i 高 速 钢 车 刀 使 
HS s Tr 3E 
` oss ss 0.40 0.025 9~12 |15~46 | 用 WI12Ci4V5Co5 
马 氏 体 时 效 钢 >25 0.40 0.025 12~15 |30~60 及 W2Mo9CmMVCo8 
[ 具 钢 、 工 具 钢 <25 0.25 005 | 1.5~4.5 |12-30 | 等 含 钼 高速 钢 
lt 375 ~ 535 
>25 0.25 0.05 | 4.5~7.5 |24~40 
2 WA B A, <25 0.40 0.025 2-6 20 ~30 
不 锈 钢 、 不 锈 钢 |135 ~440| à 
ia >25 0.40 0.025 3 -8 24 ~37 
铸件 
sun waa = 0.40 0.013 8~15 26 ~43 高 速 钢 车 刀 使 
` >25 0. 40 0. 013 10 ~18 49 ~73 | 用 W12Cr4V5Co5 
本 aai E 0.40 0.013 8~15 26~43 | 及 W2Mo9Cr4VCo8 
“EK ~ HEA EL Per yE 
>25 0.40 0.013 10 ~18 | 49~73 | 等 含 销 高 速 钢 
铝 合金 及 其 铸件 BO <25 0. 50 0. 025 25 ~45 30 ~ 60 
镁 合金 及 其 铸件 >25 0. 50 0. 025 45 ~60 60 ~90 



















































































































































































































































































8.1 切削 用 量 509 
( 续 ) 
每 一 走 刀 的 横向 切削 速度 
硬度 “| 螺纹 直径 进 给 /mm / (m/min) N 
meee P = — 备注 
/mm 第 一 次 最 后 一 高 速 钢 硬 质 合 
走 刀 次 走 刀 J] EEJ 
铁合金 及 其 铸 <25 0.50 0.013 1.8~3 12 ~20 使 用 WI2Cr4V5Co5 
件 110 ~440| 5 Ds 0 B 12296 及 W2Mo9Cr4 VCo8 
: : 等 含 钴 高 速 钢 
钢 合金 及 其 铸 40-200) <25 0. 25 0. 025 9 ~30 30 ~60 
件 >25 0. 25 0. 025 15 ~45 60 ~90 
镍 合金 及 其 铸 80-360) <25 0. 40 0. 025 6-8 12 ~30 
件 ` >25 0. 40 0. 025 7~9 14 ~52 使 用 Wl2CMV5Co5 
<25 0.25 0.025 1-4 20 ~26 及 W2Mo9CMVCo8 
"N 140 ~230 等 含 钴 高 速 钢 
高 温 合金 及 其 >25 0.25 0. 025 1-6 24 ~29 
铸件 <25 0.25 0.025 0.5 ~2 14 ~21 
506400] os 0.25 0.025 1~3.5 15 ~23 
23. 旋风 切削 螺纹 的 切削 用 量 ( 见 表 8-23) 
表 8-23 旋风 切削 螺纹 的 切削 用 量 
(螺纹 为 7H， 表 面 粗糙 度 Ral. 6um, JA YT5 、 刀 有 具 数 为 2 把 ) 
T fk 材 料 
" 结构 碳 钢 EKER ERERKEN 、 铬 硅 锰 钢 铬 硅 锰 钢 30 CrMnSiA m 铬 钢 
iE R, /MPa R „/MPa R „/MPa 
P 637 735 1128 1225 1128 1225 
每 W 3 2 E f,/mm 
/mm, 
0.8 1.0 1.2 10.610.811.010.3 10.410.610.3 10.4 0.6|0.3|0.4|0.6|0.3 0.4 | 0.6 
BJ 前 速度 v/(ms) 
3 |4.5714.08 |3.73 14.58|3. 97 13. 53 
4 3.97 3.53 3.23 |3. 97|3. 43 |3.07|4.4813.62 12.68 |4. 13 |3.33|2.47|3.58|2.88|3.82|3.30|2.65| 1.98 
5 |3.53 13.17 2.90 3.53|3.06|2.73|4.00 3.23 2.38 3.68 |2. 98 |2. 20 |2. 83 |2. 58 |1.90|2.97|2.38 | 1.75 
6 13.23 |2. 90 2.63 |3. 23 |2. 80 |2. 50 [3.65 2.93 |2. 18 3.37 |2. 70 |2. 01 |2. 43 [2.35 |1.75|2.72|2.16| 1.61 
8 12.80 [2.50 2.28 |2. 80 |2. 43 |2. 17 |3. 17 2.55 1.88 [2.92 |2.35 | 1.73 |2. 15 |2. 03 |1.51 [2.33 1.87| 1.39 
10 12.52 |2.25 |2. 05 |2. 50 |2. 18 |1. 95 
12 2.28 2.05 |1. 88 |2.28|1.98 |1. 77 
`L A. To 
8.1.3 车 削 用 量 选择 实例 


peal 


图 8-2 所 示 工 件 M E 2 Á 55 4 
(1Crl8Ni9Ti) ， 硬 度 为 180HBW。 车 削 外 圆 ， 
表面 粗糙 度 Ra3. 2pm。 采 用 可 转 位 硬 质 合 金 
车 刀 (未 涂 层 ) ， 使 用 车 床 CA6140 ， 切 削 用 量 
选择 如 下 : 

(1) 选择 粗 车 的 切削 用 量 






































1) 背 吃 刀 量 ao MBI 8-2 可 见 ， 单 边 总 
RE h =4mm, M lmm 作为 半 精 车 余 量 ， 故 粗 











车 背 吃 思量 a, =3mmo 
2) 进 给 量 f/。 由 表 8-4 可 查 出 f=0. 4mm/ 








3) 切削 速度 v.。 由 表 8-4 可 查 出 v=58 ~ 
105m/min, H v, =70m/min (1.17m/s)。 

4) 确定 主轴 转速 。n = 1000v./md = 
(1000 x70/m x70) r/min =318r/min, 根据 机 
床 说 明 书 ， 取 n=320r/min。 

5) 校 核 机 床 功率 。 由 表 8-24 ~R 8-27 中 
有 关公 式 、 数 据 ， 计 算 如 下 : 

© JÄIN F,: 

F, =9.81 xC, °: as ° few 

= (9.81 x204 x3 x0. 4°” 
x1. 17 x0. 92)N =3250N 





fi 
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图 8-2 不锈钢 工件 尺寸 
© ”切削 功率 了.: 


P. =F v.10% =3250 x1.17x10 3kW 

=3. 8kW 

由 机 床 说 明 书 ， 查 得 机 床 电 动机 功率 P. 
=7.5kW， 取 机 床 传动 效率 ”=0.8， 则 

P. =3.8 <P, © m= (7.5 x0. 8)kW =6kW 

故 机 床 功 率 足 够 ， 最 后 确定 粗 车 切削 用 量 


a, =3mm, f=0.4mm/r, v, =1. 17m/s。 


(2) WE 
1) FEJE 
2) 进 给 量 广 H 








a 


ÉE @po 














(参考 表 8-13， 也 在 范 
书 , 取 f=0. 18mm/r。 
3) 确定 切削 速度 与 主轴 转速 。 由 表 84 


查 得 ， = 67 ~120m/min, AK 8-3, JR 
80m/min =1.333mys。 按 公式 得 








精 车 切削 用 量 


取 a, =1mm, 








FE 轴 转速 





HÆ 8-5 查 得 f=0.18mm/r 
围 内 )。 根 据 机 床 说 明 


u 


n = 1000v,/ md = ( 1000 x 80/7 x 64 ) r/min = 


398r/min 


最 后 选 定 半 精 车 切削 


根据 机 床 说 明 书 ， 取 n= 400r/min， 则 实 
际 切削 速度 v, 为 
v, = mdn10 ` = (m x 64 x 400 x 10 * ) m/ 
min = 80. 4m/min = 1. 34m/s 








H 














] 
J 








量 为 


于 半 精 车 切 前 力 较 小 ， 一 般 不 需 验算 ， 


a, = 1mm, f=0. 18mm/r, v, = 80. 4m/min 
(1.34m/s), n=400r/min。 


表 8-24 车削 时 切削 力 及 切削 功率 的 计算 公式 























































































































t 算 A =Ñ 
切削 力 F, F, =9.81Cp a Ff FeoereKr (N) 
背 向 力 F, F, =9. 81 Cra tof YP, Kp (N) 
进 给 力 F, F; =9. 81C pa tif Fo Kp (N) 
切削 功率 P, P, =F w,10 7° (kW) 
公式 中 的 系数 及 指数 
公式 中 的 系数 及 指数 
加 工 材料 | 刀具 材料 加 工 形式 WH F, FEJ F, 进 给 力 Fi 
Cr, VF | Yr, np, Cr try | Yip | TE Cr Lre | Yre | Fg 
EA, 270 1.0 0.75 |-0.15|199| 0.9 |0.60| -0.3 294 1.0|0.5|-0.4 
硬 质 合金 横 车 及 车 孔 lg T |: i E : 
结构 钢 及 切 柳 及 切 出 367 0.72 0.8 o |14210.7310.67| 0 | 一 | 一 | 一 | 一 
铸 钢 外 圆 纵 车 、 
I i 1801.0 0.75 0 | 94|0.9|075 0 154 11.2.65| 0 
637MPa | 高 速 钢 横 车 及 车 孔 
sai TERY 2221.0 1.0 | 0 
成 形 车 削 19111.0|10.75 | 0 
不 锈 钢 外 圆 纵 车 、 
硬 质 合 金 2041.0 0.75 | 0 
1Crl8Ni9gTi| ” 横 车 及 车 孔 
外 圆 纵 车 、 
硬 质 合 金 92 |1.010.75| 0 154 |10.9 10.75| 0 146 11.010.4| 0 
=o w 横 车 及 车 孔 
IK = > 
190HBS rA, 1141.0 0.75 0 |119|0.9 10.75| 0 {51 11.20.65| 0 
”| 高 速 钢 横 车 及 车 孔 ind Ea mi 
BJ 2 UJ 158 1.0 1.0 0 



















































































































































































































































































8.1 切削 用 量 511 
( 续 ) 
公式 中 的 系数 及 指数 
公式 中 的 系数 及 指数 
加 工 材料 | 刀具 材料 加 工 形式 WHJ F, HHH F, 进 给 力 Fi 
Cr, XF Yr. nr, Cr, Wm YF np, Cr Lre | Yre | Fg 
外 圆 纵 车 、 
硬 质 合 4 81 |1.010.75| 0 143 10.9 10.75| 0 38 1.0|0.4| 0 
ERRE) BEREN 
s 外 圆锥 车 、 100|1.010.75| 0 |188 10.910.75| 0 |140 11.20.65| 0 
高 速 钢 横 车 及 车 孔 Ia = IÑ 
WRU 13911.0| 1.0 0 
PEH HAE 
个 均 质 铀 r. 55 |1.0|10.66 0 
合金 高 速 钢 横 车 及 车 孔 
120HBW 切 槽 及 切 则 75 |1.0| 1.0 | 0 
铝 及 铝 硅 MAATE, 40 |1.0|10.75 | 0 
TE eni jE 让 = 1 +- . . 
aa 高 速 钢 横 车 及 车 孔 
URUW 50 1.0| 1.0 0 
注 : 1. 公式 中 切削 速度 w 的 单位 为 m/s。 
2. 结构 钢 及 铸 钢 的 强度 单位 为 MPa (1kgf/mm? =9. 80665MPa) 。 
3. 加 工 条 件 改变 时 ， 切 削 力 的 修正 系数 如 表 8-25 、 表 8-26 和 表 8-27 所 示 。 
表 8-25 ” 钢 和 铸铁 的 强度 、 硬 度 改变 时 ， 切 削 力 的 修正 系数 
加 工 材料 结构 钢 和 铸 钢 灰 铸 铁 可 锻 铸 铁 
系数 Ku Ku = (R,/637) ns K. = (HBW/190) np Ku, = (HBW/150) np 
上 列 公 式 中 的 指数 np 
J 具 材 料 
硬 质 合金 高 速 钢 
加 工 材 料 U H| J 
F. F, F; F, F, F; 
指 2 onp 
结构 钢 及 铸 钢 R, < 
0.75 1.35 1.0 0.35/0.75 2.0 1.5 
588MPa/R,„ >588MPa 
灰 铸 铁 及 可 银 铸 铁 0.4 1.0 0.8 0.55 1.3 1.1 
R826 铜 及 铝 合金 的 物理 机 械 性 能 改变 时 ,切削 力 的 修正 系数 
铜 合金 的 系数 Ku, HAERA K nr 
非 均 质 的 非 均 质 的 Eo g 
铅 合 金 和 含 铝 大 于 
中 等 硬度 | 高 硬度 | 含 铅 不 足 | 均 质 合金 铜 15% 的 | 铝 及 铝 IR, =245 R. =343| R, >245 
120HBW | > 120HBW| 10% 的 均 合金 硅 合 金 | MPa | MPa MPa 
质 合 金 
1.0 0.75 |0.65-0.70|1.8-2.2 11.7~2.110.25~0.45| 1.0 1.5 2.0 0.75 
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表 8-27 加 工 钢 及 铸铁 ,刀具 几何 参数 改变 时 ,切削 力 的 修正 系数 
Z 数 É E 系 数 
名 称 | 数 值 刀具 材料 和 名称 切 Hl 
F, F, F, 
30 1.08 1.30 0.78 
45 1.0 1.0 1.0 
主 偏 角 k, 60 硬 质 合金 Kep 0.94 0.77 1.11 
75 0.92 0.62 1.13 
90 0.89 0.50 1.17 
-15 1.25 2.0 2.0 
-10 1.2 1.8 1.8 
前 角 y, 0 硬 质 合金 Ky, 1.1 1.4 1.4 
10 1.0 1.0 1.0 
20 0.9 0.7 0.7 
5 0.75 1.07 
0 1.0 1.0 
刃 倾角 A; -5 硬 质 合金 Kyy 2.0 1.25 0.85 
-10 1.5 0.75 
-15 1.7 0.65 











8.1.4 钻 孔 切削 用 量 的 选择 


1. 高 速 钢 钻头 钻 孔 时 的 切削 速度 
高 速 钢 钻头 钻 孔 时 的 切削 速度 如 表 8-28 














2. 硬 质 合金 钻头 钻 孔 时 的 切削 速度 


硬 质 合金 钻头 销 孔 时 的 切削 速度 如 表 8-29 


所 示 。 


3. 高 速 钢 钻头 钻 孔 时 的 进 给 量 




















所 示 。 高 速 钢 销 头 销 孔 时 的 进 给 量 如 表 8-30 所 示 。 
表 8-28 ”高速 钢 钻头 钻 孔 时 的 切削 速度 (单位 :m/s) 
加 工 材 料 硬度 HBW 切削 速度 wm 加 工 材料 硬度 HBW 切削 速度 
100 ~ 125 0. 45 低 碳 0. 40 
低 碳 钢 125 ~ 175 0. 40 FO 钢 中 碳 0. 30 ~0. 40 
175 ~225 0.35 高 碳 0. 25 
125 ~ 175 0. 37 140 ~ 190 0. 50 
wP 175 ~225 0.33 190 ~225 0.35 
中 高 碳 钢 球墨 铸铁 
225 ~275 0. 25 225 ~260 0.28 
275 ~ 825 0. 20 260 ~300 0. 20 
175 ~ 225 0. 30 110 ~ 160 0.70 
225 ~275 0.25 160 ~200 0.42 
合金 钢 Ti Ek 
275 ~325 0.20 200 - 240 0.33 
325 ~375 0.17 240 ~250 0.20 
高 速 钢 200 ~250 0.22 铝 合金 . 镁 合金 1.25 ~1.50 
100 ~ 140 0.55 
140 ~ 190 0.45 
灰 铸 铁 190 ~220 0. 35 铜 合金 0.33 ~0. 80 
220 ~260 0.25 
260 ~320 0.15 



















































































8.1 切削 用 量 513 
表 8-29 硬 质 合金 钻头 钻 孔 时 的 切削 速度 
YG8 YT15 
A 头 E 径 do/mm 
10~16 16 ~23 23 ~30 30 ~40 
ESN 、 
加 工 材料 | 。 材料 的 进 给 量 JZ (mm/r) 
0.12 | 0.2 0.2 |0.16 | 0.3 |0.25 0.22 0.45 |0.35 | 0.04 |0. 025 
> x x z “z > < = > s ~ |0.02 
0.22 | 0.5 10.35 10.28] 0.7 | 0.5 | 0.35| 0.8 | 0.6 10.05 | 0.03 
切 HJ 速度 v/(m/s) 
1.08 i. 39 1.08 
R. =832MPa | ~ _ 
1.35 1.32 1.28 
0.82 0.85 0.82 
R -735MPa | ~ 四 
本 
碳 素 结构 1.01 1 0.96 
s. 0.93 0.96 0.92 
结构 钢 R =637MPa | ~ š z 
1.16 1.13 1.1 
0.73 0.76 0.73 
R„=499MPa | ~ a S 
0.90 0.90 0.86 
1.60 1.53 1.28 
170HBW = " L 
1.08 0.98 0.95 
1.55 1.45 1.38 
190HBW = = = 
D 1.15 1.11 1.00 
灰 铸 铁 
1.36 1.26 1.91 
210HBW 2 
1.01 0.98 0.88 
1.21 1.13 1.08 
230HBW = ° X 
0.90 0.86 0.78 
1.08 0.91 
<40HRC ~ F 
1 0.83 
REKAN ! 
40 ~55HRC z 
0.91 
55 ~64HRC 








































































































































































































































































































514 第 8 章 切削 用 量 与 切削 液 
R830 ”高 速 钢 钻头 钻 孔 时 的 进 给 量 
钢 R, /MPa 铸铁 、 铜 、 铝 合金 硬度 
钻头 直径 do 
<800 800 ~ 1000 > 1000 <200HBW >200HBW 
/mm 
进 给 量 f/ (mmr) 
<2 0.05 ~0.06 0.04 ~0.05 0.03 ~0.04 0.09 ~0.11 0.05 ~0.07 
>2~4 0.08 ~0.10 0.06 ~0.08 0.04 ~0.06 0.18 ~0.22 0.11 ~0.13 
>4~6 0.14 ~0.10 0.10 ~0.12 0.08 ~0.10 0.27 ~0.33 0.18 ~0.22 
>6~8 0.18 ~0.22 0.13 ~0.15 0.11 ~0.13 0.36 ~0.44 0.22 ~0.26 
>8~10 0.22 ~0.28 0.17 ~0.21 0.13 ~0.17 0.47 ~0.57 0.28 ~0.34 
>10 ~13 0.25 ~0.31 0.19 ~0.23 0.15 ~0.19 0.52 ~0.64 0.31 ~0.39 
>13 ~16 0.31 ~0.37 0.22 ~0.28 0.18 ~0.22 0.61 ~0.75 0.37 ~0.45 
>16 ~20 0.35 ~0.43 0.26 ~0.32 0.21 ~0.25 0.70 ~0. 86 0.43 ~0.53 
>20 ~25 0.39 ~0.47 0.29 ~0.35 0.23 ~0.29 0.78 ~0.96 0.47 ~0.57 
>25 ~30 0.45 ~0.55 0.32 ~0.40 0.27 ~0.33 0.9 ~1.1 0.54 ~0.66 
>30 ~60 0.60 ~0.70 0.40 -0.50 0.30 ~0. 40 1.0~1.2 0.70 ~0.80 
注 ; 1. 表 列 数据 适用 于 在 大 刚性 零件 上 钻 孔 ， 精 度 在 H12 ~ H13 RAF, RREA, AFU EHR, 
扩 和 孔 钻 或 甸 刀 加 工 。 在 下 列 条 件 下 ， 需 乘 修正 系数 ， 
a. 在 中 等 刚性 零件 上 钻 孔 ( 箱 体形 状 的 薄 壁 零件 、 零 件 上 注 的 突出 部 分 钻 孔 ) 时 ， 乘 系数 0.75 ; 
b. 钻 孔 后 要 用 匀 刀 加 工 的 精确 孔 、 低 刚性 零件 上 销 孔 、 斜 面 上 销 孔 以 及 外 和 孔 后 用 丝锥 攻 螺 纹 的 孔 ， 
乘 系数 0. 50。 
2. 钻 孔 深度 大 于 3 售 直 径 时 ， 应 乘 以 下 修正 系数 ; 
钻 孔 深度 ( 孔 深 以 直径 的 倍数 表示 ) 3do Sdo Tdo 10do 
修正 系数 天 1.0 0.9 0.8 0.75 
4. 硬 质 合金 YG8 钻头 钻 灰 铸铁 时 的 进 给 5. 硬 质 合 金 钻头 钻 削 不 同 材 料 的 切削 用 
量 量 
硬 质 合金 YG8 钻头 销 灰 铸铁 时 的 进 给 量 硬 质 合金 外 头 外 前 不 同 材料 的 切 前 用 量 如 
如 表 8-31 所 示 。 表 8-32 所 示 。 
表 8-31 硬 质 合金 YG8 钻头 钻 灰 铸铁 时 的 进 给 量 
铸铁 的 硬度 
LEB d, <200HBW _ >200HBW 
on 工艺 要 求 分 类 
I lI I lI 
进 给 E f (mmr) 
<8 0. 22 ~0. 28 0.8 ~0. 22 0. 18 ~0. 22 0. 13 ~0. 17 
>8~12 0. 20 ~0.36 0. 22 ~0. 28 0.25 ~0. 30 0. 18 ~0. 22 
>12~16 0.25 ~0. 40 0. 25 ~0. 30 0. 28 ~0. 24 0. 20 ~0. 25 
>16 ~20 0. 40 ~0. 48 0. 27 ~0. 33 0.32 ~0. 28 0.23 ~0. 28 
>20 ~24 0. 45 ~0. 55 0. 33 ~0. 38 0. 38 ~0. 43 0. 27 ~0. 32 
>24 ~26 0. 50 ~0. 60 0. 37 ~0. 41 0. 40 ~0. 46 0. 32 ~0. 28 
>20 ~30 0.55 ~0. 65 0. 40 ~0. 50 0. 45 ~0. 50 0.36 ~0. 44 
注 : 1. 工 类 进 给 量 用 于 在 大 刚度 的 零件 上 钻 孔 ， 精 度 在 IT12 级 以 下 (或 未 注 公差 ) MURHAA, 
锦 销 或 铠 刀 加 工 ; 开 类 进 给 量 用 于 在 中 等 刚度 条 件 下 ， 钻 孔 后 要 用 铵 刀 加 工 的 精确 孔 ， 以 及 钻 孔 
后 用 丝锥 攻 螺 纹 的 孔 。 











2. 孔 深 的 修正 系数 如 表 8-30 所 示 。 






































































































































































































































81 切削 用 量 515 
表 8-32 ” 硬 质 合金 钻头 钻 削 不 同 材 料 的 切削 用 量 
进 给 量 f/ (mmr) 切削 速度 wy/ (m/min) 
抗 拉 强 度 硬度 
P J/ 切削 流 
加 工 材料 R. /MPa HDD mm 切削 液 
5~10 11 ~30 5~10 11 ~30 
1000 300 0.08 ~0. 12 | 0.12 ~0.2 35 ~40 40 ~45 
工具 钢 |1800 ~ 1900 500 0.04 ~0. 15 | 0.05 ~0. 08 8 ~11 11 ~14 
2300 575 <0. 02 <0. 03 <6 7~10 
Pu Bl 1000 300 0.08 ~0. 12 | 0.12 ~0.2 35 ~40 40 ~45 非 水 溶性 
1400 420 0.04 ~0.05 | 0.05 ~0.08 15 ~20 20 ~25 切削 油 
BEN 500 ~ 600 = 0.08 ~0.12 | 0.12 ~0.2 35 ~38 38 ~40 
不 锈 钢 一 一 0.08 ~0.12 | 0.12 ~0.2 25 ~27 27 ~35 
热处理 钢 | 1200 ~ 1800 0. 02 ~0.07 | 0.05 ~0. 15 20 ~30 25 ~30 
淳 硬 钢 一 50HRC 0.01 ~0. 04 | 0.02 ~0. 06 8 ~10 8~12 
高 锰 钢 
( 含 Mn12% 一 一 0.02 ~0.04 | 0.03 ~0. 08 10 ~11 11 ~15 JE zk 1 
~13% ) 性 切削 油 
耐 热 钢 一 一 0.01 ~0.05 | 0.05 ~0.1 3 ~6 5-8 
+ UJ sk ZL 
灰 铸 铁 = 200 0.2~0. 3 | 0.3~0. 5 40 ~45 45 ~ 60 ~ N 
化 液 
一 230 ~350 |0.03 ~0.07 | 0.05 ~0.1 20 ~40 25 ~ 45 非 水 溶性 
合金 铸铁 aeoea 
= 350 ~400 0.03 ~0.05 | 0.04 ~0. 08 8 ~20 10 ~25 切削 油 或 乳 
冷 便 铸 铁 一 一 0. 02 ~0.04 | 0.02 ~0. 05 5-8 6~10 化 液 
可 锻 铸 铁 一 一 0.15~0.2 | 0. 2-0.4 35 ~38 38 ~40 
高 强度 可 
一 一 0.08 ~0.12 | 0.12 ~0.2 35 ~38 38 ~40 干 切 或 乳 
人 化 液 
黄 铜 一 一 0.07 ~0.15 | 0.1~0.2 70 ~100 90 ~100 
铸造 青铜 一 = 0.07~0.1 | 0.09 -0.2 50 ~70 55 ~75 
4o 一 一 0.15 ~0.3 | 0.3 -0.8 250 ~270 270 ~300 FIRA 
硅 铝 合金 一 一 0.2 ~0.6 0.2 ~0.6 125 ~270 130 ~140 |% 
6. 高 速 钢 钻 头 钻 削 不 同 材 料 的 切削 用 量 
高 速 钢 钻 头 钻 削 不 同 材料 的 切削 用 量 如 表 8-33 所 示 。 
表 8-33 ”高 速 钢 钻头 钻 削 不 同 材料 的 切削 用 量 
硬度 钻头 直径 do/ mm 
下 3 3-6|6-13|13 -19|19 ~25 Hin 钻 尖 
< ii X 4 u L: Ss 
加 工 材 料 s 旋 角 -| 各 注 
HBW | HRB |( m/min) 进 给 量 fZ(mm/r) /(°) 
铝 及 铝 合 金 ”145 ~105 | ~62 105 |0.08 0.15 0.25 | 0.40 | 0.48 |32 ~42 | 90 ~118 
高 加 工 性 ~124 |10~70| 60 |0..080.15 0.25 | 0.40 | 0.48 115 ~40| 118 
回合 
金 | 低 加 工 性 ~124 |10~70 20 0.0810.15|0.25 | 0.40 | 0.48 |0~25 118 
镁 及 镁 合金 50 ~90 | ~52 | 45~120 |0.08 0.15 0.25 | 0.40 | 0.48 |25~35| 118 
锌 合金 80 ~100 |41~62| 75 0.08|0.15| 0.25 | 0.40 | 0.48 |l32 ~42| 118 
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516 第 8 章 切削 用 量 与 切削 液 
( 续 ) 
人 硬度 钻头 直径 d,/mm 
5 切削 速度 ° HIR 6 
加 工 材料 v/ | <33-6|6-13113 ~19|19 -25| 旋 角 备注 
HBW | HRB | m/min) 一 /(°) 
进 给 量 f/ (mmr) 
~0.25C |125 ~175 |71 ~88 24 0.08 0.13 0.20 | 0.26 | 0.32 125~35| 118 
碳 
m ~0.50C |175 ~225 88 ~98 20 0.08 0.13 0.20 | 0.26 | 0.32 |25 ~35| 118 
~0.90C |175 ~225 88 ~98 17 0.08 0.13 0.20 | 0.26 | 0.32 125~35| 118 
0.12 ~ 
合 175 ~225 |88 ~98 21 0.08 0.15 0.20 | 0.40 | 0.48 25-35 118 
0.25C 
金 
0.30 ~ 
钢 175 ~225 |88 ~98| 15 ~18 |0.05 0.09 0.15 | 0.21 | 0.26 |25~35| 118 
0. 65C 
马 氏 体 28 ~35 
275 ~325 17 0.08 0.13 0.20 | 0.26 | 0.32 |25 -32 |118 ~ 135 
时 效 钢 HRC 
JH ph 
奥 氏 体 1135 ~185 175 ~ 90 17 0.05 0.09 0.15 | 0.21 | 0.26 |25 ~35|118 ~135| 、 
高 速 钢 
不 铁 素 体 1135 - 185175 ~ 90 20 0.05 0.09 0.15 | 0.21 | 0.26 |25 ~35|118 ~ 135 
i5 J h 
钢 马 氏 体 1135 ~185175 ~88 20 0.0810.15|0.25 | 0.40 | 0.48 |25 ~35|118 ~135| 、、 
高 速 钢 
vue 150 ~ 200 82 ~94 15 0.05 0.09 0.15 | 0.21 | 0.26 |25 ~35|118 ~ 135 用 合生 
便 化 高 速 钢 
196 94 18 0.08 0.13 0.20 | 0.26 | 0.32 |25 ~35| 118 
工具 钢 
241 |24HRC 15 0.08 0.13 0.20 | 0.26 | 0.32 |25 ~35| 118 
Ë 软 120~150| ~80 | 43 ~46 |0.08 0.15| 0.25 | 0.40 | 0.48 |20~30| 90~118 
铁 中 硬 160 ~220 80 ~97| 24 ~34 |0.08 0.13 0.20 | 0.26 | 0.32 |14 ~25| 90 - 118 
可 锻 铸 铁 112 ~126| ~71 | 27 ~37 |0.08 0.13 0.20 | 0.26 | 0.32 |20 ~30|90~118 
球墨 铸铁 190 ~225| ~98 18 0.08 0.13 0.20 | 0.26 | 0.32 |14~25| 90~118 
Es ~32 
z Pa Ë 150 ~ 300 6 0.04 0.08 0.09 | 0.11 | 0.13 [28 -35 118 ~135 
温 M 
合 铁 基 |180 ~230189~99| 7.5 |0.05 0.09 0.15 | 0.21 | 0.26 128 ~35|118 ~135 | 高 速 钢 
销 基 180 ~230 |89 ~99 6 0.04 0.08 0.09 | 0.11 | 0.13 |28 ~35|118 ~135 
£k 纯 钛 110 ~200| ~94 30 0.05 0.09 0.15 | 0.21 | 0.26 |30~38| 135 
及 及 31 ~39 
u 300 ~360 12 0.08 0.13 0.20 | 0.26 | 0.32 130 ~38| 135 H ph 
Ek a +B HRC ae 
入 高 速 钢 
H 29 ~38 
入 B 275 ~350 RG 7.5 |0.04 0.08 0.02 | 0.11 | 0.13 130~38| 135 





7. 群 钻 加 工 钢 时 的 切削 用 量 






































群 销 加 工 钢 时 的 切削 用 量 如 表 8-34 所 示 。 
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切削 用 



































































































































量 517 
表 8-34 群 钻 加 工 钢 时 的 切削 用 量 
加 工 材料 径 do/mm 
WREN 合金 钢 
x R _ 深 径 比 | 切削 
(10,15,20, | (40Cr,38CrSi | 其 他 vd a la lot aal 6 laol as 30l 35 li 
35,40,45, |60Mn,35CrMo,| 钢 种 ` = 
50 等 ) 20CrMnTi 等 ) 
£ 
0.24 0.32 0.40 0.5 | 0.6 |0.67|0.75|0.81 0. 9 
( mm/r) 
<3 
u. 
<207HBW | <143HBW wR 0.33 |0. 33 |0. 33 0.35 0.35 |0. 35 |0. 37 [0.37 10. 37 
Ë w m/s 
IEKE Ra IÈ R. 易 切 钢 
y 
< 600MPa < 500MPa f 0.2 |0. 26 |0. 32 10. 38 (0. 48 |0. 55 | 0.6 |0. 67 0. 75 
( mm/r) 
3 ~8 
Vx 
0.27 10.27 |0.27 0.28 |0.28 |0.28 |0. 3010.30 0.30 
(m/s) 
£ 
0.2 0.28 0.35 0.4 |0.5 |0. 56 |0. 62 |0. 69 0. 75 
( mm/r) 
<3 
170 ~22 v./ 
D049 143 ~207HBW 0.26 |0.26 |0.26 0.28 |0.28 |0.28|0.30|0.30 0.30 
HBW 或 碳 素 工具 (m/s) 
或 R, =500 ~ I 
Rn =600 ~ 钢 . 铸 钢 £ 
700MPa 0. 17 |0. 22 (0. 28 0.32 | 0.4 |0.45| 0.5 |0. 56 0. 62 
800MPa ( mm/r) 
3 ~8 2 
i 0.22 0.22 0.22 0.23 |0. 23 |0. 23 |0. 24 [0.24 0.24 
(ms) 
£ 
0. 17 |0. 22 |0. 28 0.32| 0.4 |0.45| 0.5 |0. 56 0. 52 
( mm/r) 
AAT <3 
229 ~ 285 全 金工 Ve/ 
` |207 ~255HBW | 具 钢 合 0.2010.2010.20|10.2110.21|0.21|10.22|0.22 0.22 
HBW 或 (m/s) 
Rs IÈ Ra =700 ~ | 金 铸 钢 、 
m = 800 ~ Z 
900MPa 易 切 不 f 0. 13 |0. 18 |0. 22 0.26 |0. 32 |0. 36 | 0. 4 10. 4510.5 
1000MPa ( mm/r) 
锈 钢 3-8 
u. 
° 0.18 0.18 0.18 0.19 0.19|0.19|0.20|0.20 0.20 
(m/s) 
£ 
0.18 0.22 0. 26 0. 32 |0. 36 |0. 40 |0. 45 |0. 56 0. 62 
( mm/r) 
<3 
285 ~321 |255 ~302HBW ve/ 
| 0.15 0.15 0.15 0.17 |0. 17 |0. 17 |0. 18 0. 18 0. 18 
HBW 或 或 奥 氏 体 (m/s) 
R„=1000 | R.=90- | 不 锈 钢 1 
.3 |0. .38 0. 
nonb PONP: Cmmi) 0. 12 |0. 15 |0. 18 10. 22 [0.26 | 0.3 |0. 32 |0. 38 0.41 
38 
u. 
0.15 0.15 0.15 0.17 |0. 17 |0. 17 |0. 18 0. 18 0. 18 
(ms) 
注 :1. 钻头 平均 寿命 60 ~ 120min。 
2. 全 部 使 用 切削 液 。 
8. 群 外 加 工 铸铁 时 的 切削 用 量 群 钻 加 工 铸铁 时 的 切削 用 量 如 表 8-35 所 示 。 
















































































518 第 8 章 切削 用 量 与 切削 液 
表 8-35 ” 群 钻 加 工 铸铁 时 的 切削 用 量 
T 径 
M 深 径 比 ee Hí do/mm 
灰 铸铁 WA l/d =] g 10 |12 |16 |20 |25 |30 35 | 40 
iki SEER i 
ET I 2 f/(mm/r) 0.3 0.4 10.5 |0.6 |0.75|0.81|0.9 1.0 1.1 
a 可 锻 铸 铁 v./(m/s) [0.33 10.33 0.33|0.35|0.35|0.35|0.37 0.37 | 0.37 
( <229 HBW) f/(mm/r) 0.24 0.32 0.4 |0.5 |0.6 |0.67|0.75 0.81 0.9 
(HT100 .HT150) 3-8 
v.,/ (m/s) [0.27 0.27 0.27|0.28|0.28|0.28|0.30 0.30 0.30 
Dow TREI - f/(mm/r) 0.24 0.32 0.4 |0.5 |0.6 |0.67|0.75 0.82 0.9 
v./ (m/s) 0.26 0.26 0.26|0.28|0.28|0.28|0.30 0.30 | 0.30 
HBW (197 ~269HBW) - 
TT EE n f/ (mm/r) | 0.2 0. 26 10. 32 |0. 38 |0. 48 |0. 55| 0.6 0.67 0.75 
( a i v./ (m/s) 0.22 |0. 22 |0. 22 |0. 23 |0. 23 [0.23 [0.25 0.25 | 0.25 
注 : 见 表 8-34 注 。 
9. 高 速 钢 标 准 钻头 钻 削 力 及 功率 的 计算 高 速 钢 标 准 钻头 钻 削 力 及 功率 的 计算 公式 





































































































公式 如 表 8-36 所 示 。 
表 8-36 ”高速 钢 标 准 钻头 钻 削 力 及 功率 的 计算 公式 
(1) 计算 公式 
UHER M =Cyud f YuKy X107? (N m) 
轴 向 力 F=Cpdorf Ke (N) 
切削 功率 P. =27mMnx107? (kW) 
(2) 公式 中 的 系数 与 指数 值 
- mag: 
工件 材料 转 E M 轴 向 力 F 
CN XM yu Cr Xp yr 
# R. =736MPa 333.64 1.9 0.8 833.85 -1 0.7 
灰 铸 铁 190 HBW 225.63 1.9 0.8 588.60 1 0.8 
可 银 铸铁 150HBW 196.20 1.9 0.8 510.12 1 0.8 
青铜 100 ~ 140HBW 117.72 1.9 0.8 304.11 1 0.8 
(3) 切削 条 件 变化 后 ,切削 力 的 修正 系数 
钢 灰 铸 铁 可 锻 铸 铁 
工件 材料 
Kawu = Kar = (Rs,/735)"" | Kiju =KNF =(HBWZ190) ° Kawu = Kyr = (HBW/150)™° 
转 E M 轴 向 JJ F 
钻头 麻 钝 未 磨损 磨 钝 后 未 磨损 磨 钝 后 
Kaim =0. 87 Kua =1.0 Ku =0.9 Ka =1.0 
dina 高 速 钢 及 硬 质 合金 扩 孔 钻 的 进 给 量 如 表 8- 
8.1.5 扩 孔 的 切削 用 量 PRAE Á 12 
37 所 示 。 
1. 高 速 钢 及 硬 质 合金 扩 孔 钻 的 进 给 量 
表 8-37 高 速 钢 及 硬 质 合 金 扩 孔 钻 的 进 给 量 
i 加 工 不 同 材料 时 的 进 给 量 f/ (mmr) 
扩 孔 钻 直径 
o m 铸铁 、 铜 合金 及 铅 合 爹 
Ë i <200HBW >200 ~450HBW 
<15 0.5~0.6 0.7 ~0.9 0.5~0.6 
>15 ~20 0.6 ~0.7 0.9~1.1 0.6 ~0.7 

























































































81 切削 用 量 519 
( 续 ) 
Een WEA EEA BJ 2 Bz //( mm/r) 
i a 钢 及 铸 钢 铸铁 、 铜 合金 及 铝 合金 
<200HBW >200 ~450HBW 
>20 ~25 0.7 ~0.9 1.0~1.2 0.7-0.8 
>25 ~30 0.8 ~1.0 1.1~1.3 0.8 ~0.9 
>30 ~35 0.9~1.1 1.2~1.5 0.9~1.0 
>35 ~40 0.9~1.2 1.4~1.7 1.0~1.2 
>40 ~50 1.0~1.3 1.6~2.0 1.2~1.4 
>50 ~60 1.1~1.3 1.8 ~2.2 1.3~1.5 
>60 ~80 1.2~1.5 2.0 ~2.4 1.4~1.7 
注 : 1. 加 工 强 度 及 硬度 较 低 的 材料 时 ， 采 用 较 大 值 ; 加 工 强度 及 硬度 较 高 的 材料 时 ， 采 用 较 小 值 。 
2. 在 扩 育 孔 时 ， 进 给 量 取 为 0.3 ~0. 6mm/r。 
3. 表 列 进 给 量 用 于 : 孔 的 精度 不 高 于 H12 ~ H13 级 、 以 后 还 要 用 扩 孔 外 和 锐 刀 加 工 的 孔 、 还 要 用 两 





把 贸 刀 加 工 的 孔 。 
4. 当 加 工 孔 的 要 求 较 高 时 ， 例 如 H8 ~ H11 级 精度 的 孔 、 还 要 月 




















的 扩 孔 ， 则 进 给 量 应 乘 系数 0.7。 


. 扩 钻 、 扩 和 孔 的 切削 用 量 














日 一 把 铵 刀 加 工 的 孔 、 用 丝锥 攻 螺 纹 前 





扩 钻 、 扩 和 孔 的 切削 用 量 如 表 8-38 所 示 。 
表 8-38 扩 钻 、 扩 和 孔 的 切削 用 量 























注 : 


加 工 方法 背 吃 刀 量 a,/mm 进 给 量 f/ (mmr) 切削 速度 wy/ (ms) 
Pii (0.15 ~0.25) D (1.2 ~1.8) fg (1/2 ~1/3) vw 
PFL 0. 05D (2.2 ~2.4) fi (1/2 ~1/3) viy 





用 麻花 钻 扩 孔 叫 扩 钴 ， 


























3. 高 速 钢 扩 孔 钻 在 结构 碳 钢 (R. = 
650MPa) 上 扩 孔 时 的 切削 速度 





P FLED FLID FL, D 为 加 工 孔 直径 , /外 为 外 孔 进 给 量 ， 






































v 钻 为 销 孔 切削 


高 速 钢 扩 孔 钻 在 结构 碳 钢 (及 .=650MPa) 


上 扩 孔 时 的 切削 速度 如 表 8-39 所 示 。 
表 8-39 ”高 速 钢 扩 孔 钻 在 结构 碳 钢 (R. =650MPa) 上 扩 孔 时 的 切削 速度 


(单位 : m/min) 








do = 15mm do =20mm do =25mm do =25mm 
进 给 量 ' 
aaa 整体 整体 整体 套 式 

mm/r 

a, =1mm a, =1. 5mm a, =1.5mm Op =1.5mm 
0.3 34.0 38.0 29.7 26.5 
0.4 29.4 32.1 25:7 22.9 
0.5 26.3 28.7 23.0 20.5 
0.6 24.0 26.2 21.0 18.7 
0.7 22.2 24.2 19.4 17.3 
0.8 = 22.7 18.2 16.2 
0.9 E 21.4 17-1 15.3 
1.0 = 20.3 16.2 14.5 
1.2 = = 14.8 13.2 
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( 续 ) 
do =30mm do =30mm do =35mm do =35mm do =40mm 
进 给 量 
. 整体 套 式 整体 套 式 整体 
f/ (mmr) 
ap = . 5mm ap =1.5mm ap = 1. 5mm ap =1.5mm ap =2mm 
0.4 27.1 24.2 25.2 22.4 24.7 
0.5 24.3 21:7 22:5 20.1 22.1 
0.6 22.1 19.8 20.5 18.3 20.2 
0.7 20.5 18.3 19.0 17.0 18.7 
0.8 19.2 17.1 17.8 15.9 17.5 
0.9 18.1 16.1 16.8 15.0 16.5 
1.0 17.2 15.3 15.9 14.2 15.6 
T.2 15.6 14.0 14.5 13.0 14.3 
1.4 14.5 12.9 13.4 12.0 13.2 
1.6 — — 12.6 11.2 12.3 
do =40mm do =50mm do =60mm do =70mm do =80mm 
进 给 量 
f/ (mmr) 
ap =2mm ap =2.5mm a, =3mm ap =3.5mm a =4mm 
0.5 19.7 18.5 17.6 一 -_ 
0.6 18.0 16.9 16.1 15.5 14.4 
0.7 16.7 15.6 14.9 14.3 13.4 
0.8 15.6 14.6 13.9 13.4 12.5. 
1.0 14.0 13.1 12.5 12.0 11.1 
1.2 12.7 12.0 11.4 10.9 10.2 
1.4 11.8 11.1 10.5 10.1 9.4 
1.6 11.0 10.4 9.9 9.5 8.8 
1.8 一 9.8 9.3 8.9 8.3 
2.0 < 9.3 8.8 8.5 7.9 
2.2 — = 8.4 8.1 Jed 
2.4 — — TT 7.2 
注 : 全 部 使 用 切削 液 。 
4. 高 速 钢 扩 孔 钻 加 工 灰 铸铁 (190HBW ) 高 速 钢 扩 孔 钻 加 工 灰 铸铁 (190HBW) 时 
时 的 切削 速度 的 切削 速度 如 表 8_40 所 示 。 
表 8-40 高 速 钢 扩 孔 外 加工 灰 铸铁 (190HBW) 时 的 切削 速度 
(单位 : m/min) 
do = 15mm do =20mm do =25mm do =25mm 
进 给 量 
. 整体 整体 整体 套 式 
f/ (mmr) 
a, =1mm a, =1mm a, =1.5mm a, =1.5mm 
0.3 33.1 35.1 — — 
0.4 29.5 31.3 29.4 26.4 
0.5 27.0 28.6 26.9 24.1 
0.6 25.1 26.6 25.0 22.4 
0.8 22.4 23.7 22.3 20.0 
1.0 20.5 21.7 20.4 18.3 
1.2 19.0 20.1 19.0 17.0 
1.4 = 18.9 17.8 16.0 
1.6 = 17.9 16.9 15.1 
1.8 = = 16.1 14.4 
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( 续 ) 
do =30mm do =30mm do =35mm do =35mm do =40mm 
进 给 量 
整体 套 式 整体 套 式 整体 
f (mm/r) 
a, =1. 5mm ap =1.5mm ap =1. 5mm ap =1. 5mm ap =2mm 
0.5 28.0 23.7 = = = 
0.6 26.0 23.2 25.7 23.0 25.6 
0.8 23.0 20.7 22.9 20.5 22.8 
1.0 21.2 19.0 20.9 18.7 20.9 
1.2 19.7 17.6 19.5 17.4 19.4 
1.4 18.5 16.6 18.3 16.4 18.3 
1.6 17.5 15.7 17.3 15.5 17.3 
1.8 16.7 15.0 16.5 14.8 16.5 
2.0 16.0 14.4 15.9 14.2 15.8 
2.4 = 一 14.7 12.4 14.7 
2.8 = = = 一 13.8 
do =40mm d, =50mm do =60mm do =70mm do =80mm 
进 给 量 
Jf/(mm/r) 
a, =2mm a, =2. 5mm a, =3mm a, =3.5mm a, =4mm 
0.6 23.0 = = == = 
0.8 20.5 20.3 20.1 一 = 
1.0 18.7 18.5 18.4 18.3 18.2 
1.2 17.4 17.2 17.1 17.0 16.9 
1.4 16.4 16.2 16.1 16.0 15.9 
1.6 15.5 15.4 15.2 15.2 15.1 
2.0 14.2 14.0 13.9 13.9 13.8 
2.4 13.2 13.1 13.0 12.9 12.8 
2.8 12.4 12.3 12.2 12.1 12.1 
3.2 = 11.6 11.6 11.5 11.4 
3.6 一 一 11.0 11.0 10.9 
4.0 — — = 10.5 10.5 
5. 硬 质 合金 扩 孔 钻 的 切削 速度 
硬 质 合 金 扩 孔 销 的 切削 速度 如 表 8-41 所 示 。 





表 8-41 硬 质 合金 扩 孔 钻 的 切削 速度 
(单位 : m/min) 
(1) YT15 硬 质 合 金 扩 孔 钻 在 碳 钢 及 合金 钢 (R = 650MPa) 上 扩 孔 ,加 切削 液 














进 给 量 do =15mm do =20mm do =25mm do =30mm do =35mm 

f/ (mmr) a, =1mm a, =1mm a, =1. 5mm a, =1. 5mm a, =1.5mm 
0.20 58 = = — — 
0.25 55 65 = — — 
0.30 52 61 60 = = 
0.35 49 59 58 = = 
0.40 47 56 55 62 = 
0.45 46 54 53 60 62 
0.50 44 53 52 58 60 
0.60 42 50 49 53 57 
0.70 40 48 47 52 54 




































































S22 第 8 切削 用 量 与 切削 液 
( 续 ) 
(1) YT15 硬 质 合 金 扩 孔 钻 在 碳 钢 及 合金 钢 (R =650MPa) 上 扩 孔 ,加 切削 液 
进 给 量 do =15mm do =20mm do =25mm do =30mm do =35mm 
Jf/ (mm/r) a, =1mm a, =1mm a, =1.5mm a, =1. 5mm a, =1.5mm 
0.80 == 46 45 50 52 
0.90 一 43 48 50 
1.00 一 一 = 47 49 
进 给 量 do =40mm d, =50mm do =60mm do =70mm d, =80mm 
f (mm/r) a, =2mm a, =2.5mm a, =3mm a, =3.5mm a, =4mm 
0.45 63 = = 一 = 
0.50 61 61 62 63 64 
0.60 58 58 59 60 60 
0.70 55 56 56 57 57 
0.80 53 53 54 55 55 
0.90 51 52 52 53 53 
1.00 50 50 50 51 52 
1.20 47 47 48 48 49 
1.40 = 45 46 46 47 
(2) YG8 硬 质 合 金 扩 孔 钻 在 灰 铸铁 (190HBW) 上 扩 孔 
HAE do =15mm do =20mm do =25mm do =30mm d, =35mm 
f/ (mmr) a, =1mm a, =1mm a, =1. 5mm a, =1. 5mm a, =1.5mm 
0.30 86 s. k _ _ 
0.35 80 90 一 一 
0.40 76 85 78 84 一 
0.50 68 77 70 76 73 
0.60 63 71 65 70 68 
0.70 59 66 60 65 63 
0.80 55 62 57 61 60 
0.90 52 59 54 58 56 
1.0 — 56 51 55 54 
1.2 a — 47 51 50 
进 给 量 do =40mm d, =50mm do =60mm do =70mm do =80mm 
f/ (mmr) a, =2mm a, =2. 5mm a, =3mm a, =3.5mm a, =4mm 
0.50 74 = = 一 一 
0.60 68 63 60 
0.70 64 59 56 54 52 
0.80 60 56 33 50 49 
0.90 57 53 50 48 46 
1.0 54 50 48 46 44 
1.2 50 46 44 42 41 
1.4 47 43 41 39 38 
1.6 44 41 38 37 36 
2.0 一 37 35 33 32 
2.4 一 一 一 31 30 















































8.1 切削 用 量 523 
ais = 42 所 示 。 
8.1.6 SHAE 2 高 速 钢 铵 刀 加 工 不 同 材料 的 切削 用 量 
1. 高 速 钢 及 硬 质 合金 机 匀 刀 的 进 给 高 速 钢 铵 刀 加 工 不 同 材 料 的 切削 用 量 如 表 
高 速 钢 及 硬 质 合 金 机 铵 刀 的 进 给 量 8- 8-43 所 示 。 
表 8-42 高速 钢 及 硬 质 合金 机 贸 刀 的 进 给 量 (单位 : mmr) 
高 速 钢 铵 刀 硬 质 合金 铵 刀 
W 钢 铸 铁 钢 # k 
oE <170HBW " 
人 s. 铸铁 铜 及 | > 170HBW 本 淳 硬 钢 |<170HBW > 170HBW 
900MPa | 900MPa ma 便 钢 








<5 0.2~0.5 0.15 ~0.35 0.6~1.2 |0.4~0.8 = == = == 
>5~10 |0.4~0.9 [0.35 ~0.7| 1.0~2.0 0.65-1.3 0.35 ~0.5|0.25~0.35 |0.9~1.4 | 0.7~1.1 
>10 ~20 |0.65 ~1.410.55 ~1.2| 1.5~3.0 |1.0~2.0 0.4-0.6 | 0.30 ~0.40 |1.0~1.5 | 0.8~1.2 
>20 ~30 | 0.8 ~1.8 10.65 ~1.5| 2.0~4.0 |1.3~2.6 0.5-0.7 | 0.35 ~0.45 
>30 ~40 |0.95 ~2.1] 0.8~1.8 | 2.5~5.0 |1.6~3.2 |0.6~0.8 | 0.40 -0.50 
>40 ~60 | 1.3 ~2.8 | 1.0~2.3 | 3.2~6.4 |2.1~4.2 | 0.7 ~0.9 = 
>60 ~80 | 1.5~3.2 | 1.2~2.6 | 3.75 ~7.5 |2.6~5.0 |10.9~1.2 = 2.0~3.0 | 1.5~2.2 
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E; 1. 表 内 进 给 量 用 于 加 工 通 孔 。 加 工 育 孔 时 进 给 量 应 取 为 0.2 ~0. 5mm/r。 
2. ERRENTERI FLSA, METLA AET, 
3. 中 等 进 给 量 用 于 : MEZE H7 级 精度 的 孔 ; MS H BIRET; IERA Ç 8 
JJ, HT H8 ~ H9 级 精度 的 孔 。 
4. 最 小 进 给 量 用 于 : MCRAE AIRESU; HIE EE H8 ~ H9 级 精度 的 孔 ; IERA EE 
J), HPE H7 级 精度 的 孔 。 
表 8-43 ”高速 钢 铵 刀 加 工 不 同 材 料 的 切削 用 量 
£ JJ E1 do/mm 
THE 切削 用 量 
加 工 材 料 切削 用 量 = 3 5 E T z > 
低 碳 钢 1 (mm/r) 0. 13 0. 18 0. 20 0. 25 0. 30 0.33 0.51 
20 ~200HBW v./ (m/min) 23 23 27 27 27 27 27 
低 合金 钢 1 (mm/r) 0.10 0.18 0.20 0.25 0.30 0.33 0.38 
200 ~ 300HBW v,/ (m/min) 18 18 21 21 21 21 21 
高 合金 钢 J/ (mm/r) 010 | 0.15 | 0.18 | 0.20 | 0.25 | 0.25 0.30 
300 -400HBW v/ (m/min) 7.5 7.5 9 9 9 9 9 
软 铸铁 1 (mm/r) 0.15 0.20 0.25 0.30 0.38 0.43 0.51 
130HBW v./ (m/min) 30.5 | 30.5 | 36.5 | 36.5 | 36.5 | 36.5 36.5 
中 硬 铸 铁 1 (mm/r) 0.15 0. 20 0. 25 0. 30 0.38 0.43 0.51 
175HBW v,/ (m/min) 26 26 29 29 29 29 29 
硬 铸 铁 1 (mmr) 0.15 0.20 | 0.25 0.30 | 0.36 | 0.41 0.41 
230HBW v,/ (m/min) 21 21 24 24 24 24 24 
J/ (mm/r) 0.10 0.18 0.20 0.25 0.30 0.33 0.38 
Hk 
k a v./ (m/min) 17 20 20 20 20 20 20 
铸造 黄 铜 1 (mm/r) 0. 13 0. 18 0. 23 0. 30 0. 41 0. 43 0.51 
及 青铜 v/ (m/min) 46 46 52 52 52 52 52 
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( 续 ) 
J imi: EJ] BL d,/mm 
加 工 材料 切削 用 量 P. ” B i5 T T ú 
铸造 铝 合 金 f/ (mmr) 0.15 0. 20 0.25 0. 30 0. 38 0. 43 0. 51 
及 锌 合金 v,/ (m/min) 43 43 49 49 49 49 49 
Z (mmr 0. 13 0. 18 0. 20 0.25 0. 30 0. 33 0. 51 
塑料 ra x 
v,/ (m/min) 21 21 24 24 24 24 24 
Z (mmr 0. 05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.36 
不 锈 钢 j Ñx 
v,/ (m/min) 7.5 7.5 9 9 11 12 14 
Z (mm/r 0.15 :2 .25 0.25 0.3 . 38 0. 51 
HAA Jf ( e) 0.20 | 0 0 | 0 
v./ (m/min) 9 9 12 12 12 18 18 
3. SRM RAAR, N, $E REJI EEH ER, ER 
铬 钢 (R, =650MPa) 的 切削 速度 (R, =650MPa) 的 切削 速度 如 表 8-44 所 示 。 













































































表 8-44 SAMER ARA, N, R (Ra =650MPa) 的 切削 速度 
(单位 : m/min) 
粗 # 
mo do =5mm do =10mm do =15mm do =20mm do =25mm 
us a, =0.05mm a, =0.075mm a, =0. 1mm a, =0. 125mm a, =0. 125mm 
Z(mm/r) p p p p p 
v, v, v, ve ve 
<0.5 24.0 21.6 17.4 18. 2 16.6 
0.6 21.3 19.2 15.3 16. 1 14.8 
0.7 19.3 17.4 14.1 14.7 13.4 
0.8 17.6 15.9 12.9 13.5 12.2 
1.0 = 13.8 11.1 11.6 10.6 
1.2 一 12. 3 9.9 10.3 9.4 
1.4 一 一 9.2 9.3 8.5 
1.6 a — 8.2 8.6 7.8 
1.8 a _ Tek 7.9 7.2 
2.0 = = 7.1 7.4 6.7 
进 给 量 / do =30mm d, =40mm do =50mm do =60mm d, =80mm 
a, =0. 125mm a, =0. 15mm a, =0. 15mm a, =0. 2mm a, =0.25mm 
/ (mm/r) P p P p p 
D. D. D. v, v, 
<0. 8 12.9 12. 1 11.4 10.7 9.8 
1.0 11.2 10. 4 9.9 9.2 8.5 
1.2 9.9 9.1 8.8 8.2 Td 
1.4 8.9 8.4 8.0 7.4 6.8 
1.6 8.2 755 Tea 6. 8 6.2 
1.8 7.6 7.2 6.7 6.3 5.8 
2.0 7.1 6.7 6.3 5.9 5.4 
2.2 6.6 6.2 5.9 59 5.1 
25 6.2 5.7 5.4 5.1 4.7 
3.0 5.4 5.1 4.8 4.5 4.1 
3.5 5.1 4.7 4.4 4.1 3.8 
4.0 4.6 4.2 4.0 3.7 3.4 
































































































































( 续 ) 
精 R 
精度 等 级 加 工 表 面 粗糙 度 Ra/pm 切削 速度 y Z (m/min) 
1.6 -0.8 2-3 
H7 ~ H8 
3.2~1.6 4-5 
注 : 1. RAER K BE 86 d uE48 3] IT8 ~ IT11 级 精度 及 表面 粗糙 度 值 Ra2. 5 ~ 5um, 
2. We UJ HPE EE B EER eE Je. m FREER, 
3. 全 部 使 用 切削 液 。 
4. 高 速 钢 铵 刀 贸 削 灰 铸铁 (190HBW) 的 高 速 钢 铵 刀 铵 削 灰 铸铁 (190HBW) 的 切 
切削 速度 削 速 度 如 表 8-45 所 示 。 
表 8-45 高速 钢 铵 刀 铵 削 灰 铸 铁 (190HBW) 的 切削 速度 
(单位 : m/min) 
粗 E 
进 给 量 / dọ =5mm do =10mm do =15mm do =20mm do =25mm 
a, =0.05mm a, =0.075mm a, =0. 1mm a, =0. 125mm a, =0. 125mm 
/ (mm/r) p p p p p 
ve v. D. Ve v. 
<0.5 18.9 17.9 15.9 16.5 14.7 
0.6 17.2 16.3 14.5 15.1 13.4 
0.7 15.9 15.1 13.4 14.0 12. 4 
0.8 14.9 14.1 12.6 13.1 11.6 
1.0 13.3 12.6 11.2 11.7 10.4 
1.2 12.2 11.5 10.3 10.7 9.5 
1.4 11.3 10.7 9.5 9.9 8.8 
1.6 10.6 10.0 8.9 9.2 8.2 
1.8 9.9 9.4 8.4 8.7 TT 
2.0 9.4 8.9 8.0 8.3 7.4 
2.5 === 一 一 7.4 6.6 
3.0 == 一 一 6.7 6.0 
EES do =30mm do =40mm do =50mm do =60mm do =80mm 
ell a, =0. 125mm a, =0. 15mm a, =0. 15mm a, =0. 2mm a, =0. 25mm 
/ (mm/r) p P P p p 
Ve v. ve v. v. 
<0. 8 12.1 11.5 11.5 10.7 10.0 
1.0 10.8 10.3 10.0 9.6 8.9 
1.2 9.8 9.4 9.2 8.7 8.1 
1.4 9.1 8.7 8.5 8.1 Tad 
1.6 8.5 8.1 7.9 7.6 7.1 
1.8 8.0 7.6 7.5 7.1 6.7 
2.0 7.6 7.3 7.1 6.8 6.3 
2.5 6.8 6.5 6.3 6.1 5.6 
3.0 6.2 5.9 5.8 5.5 5.2 
4.0 5.4 5.1 5.0 4.8 4.5 
5.0 4.8 4.6 4.5 4.3 4.0 
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( 续 ) 
精 EX 
表面 粗糙 度 Ra/um 
加 工 材料 3.2~1.6 1.6~0.8 
允许 的 最 大 切削 速度 v/ (m/min) 
灰 铸铁 8 
可 锻 铸 铁 15 
铜 合金 15 
注 : 1. 表 内 粗 贸 切削 用 量 加工 孔 ， 能 得 到 IT8 ~ IT9 级 精度 及 表面 粗糙 度 Ra3. 2 um, 
2. RAEM, SEE IT7 级 精度 孔 。 
5. 硬 质 合金 匀 刀 贸 孔 的 切削 用 量 
硬 质 合金 贸 刀 贸 孔 的 切 前 用 量 如 表 8-46 所 示 。 
R 8-46 ” 硬 质 合金 贸 刀 贸 孔 的 切削 用 量 
£ JJ É 4 背 吃 刀 量 进 给 量 切削 速度 
加 工 材 料 ü i S 
do/ mm a,/ mm f/ (mm/r) v./ (m/min) 
<10 0.08 ~0. 12 0.15 ~0.25 
<1000 10 ~20 0.12 ~0.15 0.20 ~0.35 6~12 
20 ~40 0.15 ~0. 20 0.30 ~0. 50 
钢 R /MPa 
<10 0.08 ~0.12 0.15 ~0.25 
>1000 10 ~20 0.12 ~0.15 0.20 ~0.35 4~10 
20 ~40 0.15 ~0. 20 0.30 ~0. 50 
<10 0.08 ~0. 12 0.15 ~0.25 
铸 钢 (及 ,三 700MPa) 10 ~20 0.12 ~0.15 0.20 ~0.35 6~10 
20 ~40 0.15 ~0. 20 0.30 ~0. 50 
<10 0.08 ~0. 12 0.15 ~0.25 
<200HBW 10 ~20 0.12 -0.15 0.20 ~0.35 8 ~15 
20 ~40 0.15 ~0.20 0.30 ~0.50 
灰 铸 铁 
<10 0.08 ~0.12 0.15 ~0.25 
200 -450HBW 10 ~20 0.12 ~0.15 0.20 -0.35 5~10 
20 ~40 0.15 ~0. 20 0.30 ~0. 50 
<10 0.08 ~0. 12 0.15 ~0.25 
冷 硬 铸铁 65 ~ 80HS 10 ~20 0.12 ~0.15 0.20 ~0.35 3 ~5 
20 ~40 0.15 ~0.20 0.30 ~0.50 
<10 0.08 - 0.12 0.15 ~0.25 
黄 铜 10 ~20 0.12 ~0.15 0.20 ~0.35 10 ~20 
20 ~40 0.15 ~0.20 0.30 ~0.50 
<10 0.08 - 0.12 0.15 ~0.25 
Pr Hl] 10 ~20 0.12 ~0.15 0.20 -0.35 15 ~30 
20 ~40 0.15 -0.20 0.30 -0.50 
<10 0.08 ~0. 12 0.15 ~0.25 
铜 10 ~20 0.12 ~0.15 0.20 ~0.35 6~12 
20 ~40 0.15 ~0.20 0.30 ~0.50 
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( 续 ) 
NLUT PLN EJI E1 背 吃 刀 量 进 给 量 切削 速度 
i do/ mm a,/ mm f/ (mm/r) v,/ (m/min) 
<10 0.09 ~0. 12 0.15 ~0.25 
w( Si) <7% 10 ~20 0.14 ~0.15 0.20 ~0.35 15 ~30 
20 ~40 0.18 ~0.20 0.30 ~0. 50 
铝 合金 
<10 0.08 ~0.12 0.15 ~0.25 
w(Si) >14% 10 ~20 0.12 ~0.15 0.20 ~0.35 10 ~20 
20 ~40 0.15 ~0.20 0.30 ~0.50 








8.1.7 钻 、 扩 、 贸 切削 用 量 选 择 实 例 


用 于 变速 箱 内 齿轮 “ 拨 义 ”": E PY 
铁 ， 正 火 处 理 硬度 为 174 ~ 207HBW; 其 安装 
孔 孔 径 p15H8 (7), X HI R Bë E (ñ 
Ra3.2um; FLR, Ze. $. BMT, fL 
深 32. 5mm; 采用 高 速 钢 麻 花 销 ， 扩 孔 销 、 贸 
刀 采 用 硬 质 合金 。 在 C336 一 1 转 塔 车 床上 加 
工 ， 切 前 用 量 选 择 如 下 : 

1. 钻 孔 

钻 $15H8 we 中 4mm。 

(1) 确定 进 给 量 ”根据 表 830, J f = 
[(0.61 ~0.75) 0 ~0.38mm/ 
ro 根据 C336 一 1 转 塔 车 床 ， 实 际 取 进 给 量 f = 
0. 35mm/r。 

(2) 确定 切削 速度 ”根据 表 8-28 取 v = 
21m/min。 

























































































(3) 确定 机 床 主轴 转速 n = Hn = 











1000212 min =477r/min 
T x 14 


根据 机 床 实 际 取 = 400xmin， 实 际 切削 
速度 ww =17. 6m/min, 

(4) 计算 切 前 力 、 转 矩 及 切削 功率 ” 按 表 
8-36 可 得 : 

1) 轴 向 力 。F = Cpdirf e K, = (588.6 x14 
x0. 35%8 x1)N=3558N 


注 : MEX (Ra3.2 ~1.6hm) 钢 和 灰 铸 铁 时 ， 切 削 速 度 








也 可 增 至 60 ~ 80m/min。 
在 允许 值 范围 内 。 确 定 采 用 切削 用 量 : f= 
0.35mm/r, v, = 0.29m/s ( 17. 6m/min), n = 




















400r/min (1 auDA =6. 67s), 


60 
2. 3 fL 
扩 $15H8 fL $14. 8mm。 

(1) 背 吃 刀 量 a, =0. 4mm, 

(2) HRE S 由 表 8- 37 选取 f=0.8mm/ 


ro 





(3) 切削 速度 v。 由 表 8-41 选取 o. = 
0.92m/s， 则 n= 1187r/min。 按 机 床 实际 取 n 
=1000r/min, PR v= 46. 5m/min = 0. 775m/ 


So 
3. FL 
匀 $15H8 fL (15+ mm) 至 尺寸 
中 14mm。 
(1) 背 吃 刀 a, =0. 1mm, 





(2) 进 给 量 / 由 表 8-46 中 选取 了 = 
0.23mm/r( 符 合 C336 一 1 机 床 实际 ) 。 

(3) 切削 速度 ww， 选取 主轴 转速 n=198r/ 
min， 则 切削 速度 v=9.33r/min， 符合 机 床 及 
表 8-46 中 的 规定 范围 。 


8.2 切削 液 


车 前 时 能 否 正确 使 用 切 前 液 ， 对 刀具 寿 
命 、 工 件 的 加 工 质量 都 有 重大 的 影响 。 正 确 选 
书 切 削 液 ， 可 以 降低 切削 力 和 切削 温度 ， 减 组 






























































2) JBI EE IE, M = Cudw u Ky X 10° = 
(225. 63 x14!° x0.35°* x1 x10 2 )N : m=14.7N + m 
3) 切削 功率 。P，= 2mMn x 10° = 


(2 xm x 14. 1x x1x107 Jew =0. 62kW 





由 上 述 计算 结果 与 机 床 允 许 值 相 比 ， 全 部 





刀具 磨损 ， 减 小 工件 、 刀 有 具 的 热 变形 和 表面 粗 
糙 度 值 ， 达 到 保证 加 工 质量 和 提高 生产 率 的 目 
的 。 


8.2.1 切削 液 的 作用 
切削 液 的 作用 主要 有 以 下 四 个 方面 : 
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(1) 冷却 作用 切削 液 依靠 热传导 能 从 切 
削 区 带 走 大 量 的 切削 热 ， 从 而 降低 切削 温度 。 
在 切削 速度 高 ， 刀 具 、 工 件 材料 导热 性 差 ， 热 
膨胀 系数 大 的 情况 下 ， 切 前 液 的 冷却 作用 尤为 
重要 。 切 削 液 的 冷却 性 能 取决 于 它 的 热 导 率 、 
比 热 、 汽 化 热 、 汽 化 速度 、 流 量 、 流 速 与 本 身 
温度 等 。 切 削 液 中 一 般 是 水 溶液 的 冷却 性 能 最 
好 ， 乳 化 液 次 之 ， 油 类 最 差 。 

(2) 润滑 作用 切削 液 渗 入 到 刀具 、 切 
导 、 加 工 表面 之 间 而 形成 一 层 蒲 的 润滑 膜 或 化 
学 吸附 膜 ， 因 而 能 够 减 小 它们 之 间 的 摩擦 ， 其 
润滑 效果 取决 于 切削 液 的 渗透 能 力 以 及 形成 吸 
附 膜 的 牢固 程度 。 在 切削 液 中 加 入 含 硫 、 毛 等 
元 素 的 极 压 添加 剂 ， 可 提高 其 润滑 能 

(3) 清洗 作用 ”切削 液 能 够 冲 走 切削 中 产 
生 的 碎 层 或 磨 粒 ， 这 对 于 深 孔 加 工 、 自 动 线 加 
工 和 磨 肖 等 精密 加 工 是 十 分 重要 的 。 切 削 液 的 
清洗 能 力 与 它 的 渗透 性 、 流 动 性 和 使 用 的 压力 
有 关 。 

(4) 防 锈 作 用 ”加 入 防 锈 添加 剂 的 切削 
液 ， 可 在 金属 表面 形成 一 层 附 着 力 很 强 的 保护 
膜 ， 或 与 金属 化 合 而 形成 钝 化 膜 ， 对 机 床 、 刀 
具 、 工 件 都 有 良好 的 防 锈 作 用 。 


8.2.2 切削 液 中 的 添加 剂 


为 了 改善 切削 液 性 能 而 加 入 的 各 种 化 学 物 
质 称 为 添加 剂 ， 主 要 有 以 下 几 种 ; 

(1) 油性 添加 剂 ” 油 性 添加 剂 含有 极 性 分 
子 ， 能 与 金属 表面 形成 牢固 的 吸附 膜 ， 但 只 能 
在 较 低 的 温度 下 有 较 好 的 润滑 作用 ， 故 多 用 于 
低速 精 加 工 中 。 油 性 添加 剂 有 动物 油 、 植 物 
油 、 脂 肪 酸 、 胺 类 、 醇 类 、 脂 类 等 。 

(2) 极 压 添加 剂 ” 极 压 添 加 剂 是 含有 硫 、 
磷 、 氯 、 碘 等 的 有 机 化 合 物 。 在 高 温 下 ， 它 们 
与 金属 表面 产生 化 学 反应 ， 形 成 能 耐 较 高 温度 
与 压力 的 化 学 润滑 膜 。 在 切削 加 工 中 ， 它 们 能 
防止 金属 界面 直接 接触 ， 减 小 摩擦 与 保持 良好 
的 润滑 条 件 。 

(3) 表面 活性 剂 ” 表 面 活性 剂 即 乳化 剂 。 
它 既 有 使 矿物 油 和 水 乳化 形成 乳化 液 的 作用 ， 
又 有 吸附 在 金属 表面 形成 润滑 膜 产生 润滑 作 
用 。 常 用 的 表面 活性 剂 有 石油 磺 酸 钠 、 油 酸 钠 
皇 等 。 其 乳化 性 能 好 ， 并 且 有 一 定 的 清洗 、 润 

















































































































































































































































































































滑 和 防 锈 性 能 。 

(4) 其 他 添加 剂 、 有 防 锈 添加 剂 〈 如 亚 硝 

酸 钠 、 石 油 磺 酸 钠 等 ) 、 抗 泡沫 添加 剂 (如 二 

PERES), DERMA (如 茶 酚 等 ) ， 以 及 

乳化 稳定 剂 (如 乙醇 、 正 丁 醇 等 ) 。 添 加 剂 选 

择 适当 ， 可 获得 效果 良好 的 切削 液 。 

8.2.3 切削 液 的 种 类 、 选 择 与 使 用 
切削 液 主要 有 水 基 和 油 基 两 类 。 前 者 冷却 

能 力 强 ， 后 者 润滑 性 能 

(1) 水 基 切 削 液 ”其 主要 成 分 是 水 ， 有 化 
学 合成 水 和 乳化 液 。 通 常 都 加 入 防 锈 剂 ， 也 有 
加 入 其 他 的 添加 剂 ， 如 极 压 添加 剂 等 。 

(2) 油 基 切削 液 ”其 主要 成 分 是 矿物 油 、 
植物 油 、 动 物 油 ， 或 由 它们 组 成 的 混合 油 。 有 
时 视 需 要 而 加 入 极 压 添加 剂 、 油 性 添加 剂 等 。 

切削 液 种 类 很 多 ， 性 能 各 异 ， 应 根据 工件 
材料 、 刀 具 材 料 、 加 工 方法 和 加 工 要 求 合 理 选 
择 ， 才 能 收 到 良好 的 效果 。 

© 粗 加 工时 切削 液 的 选择 。 粗 加 工时 ， 
团 前 用 量 大 ， 产 生 的 热量 多 ， 宜 选用 以 冷却 作 
用 为 主 的 切削 液 ， 以 降低 切削 温度 。 

© 精 加 工时 切削 液 的 选择 。 精 加 工时 ， 
使 用 切削 液 的 主要 目的 是 提高 工件 表面 质量 和 
延长 刀具 寿命 。 用 高 速 钢 刀 具 在 中 、 低 速 切削 
时 ， 特 别 是 螺纹 加 工 、 铵 削 等 ， 其 导向 部 分 摩 
探 较 严重 ， 应 选用 润滑 性 能 好 的 极 压 切削 油 或 
高 浓度 的 极 压 乳 化 液 ; 用 硬 质 合金 刀具 高 速 切 
削 时 ， 可 选用 冷却 作用 为 主 的 低 浓度 乳化 液 。 

© 切削 难 加 工 材料 时 切削 液 的 选择 。 切 
削 高 强度 钢 、 高 温 合 金 等 难 加 工 材料 时 ， 由 于 
这 些 材料 硬 质点 多 、 热 导 率 低 、 切 削 热 不 易 散 
出 、 刀 有 具 磨损 较 快 ， 所 以 对 切削 液 的 冷却 润滑 
作用 都 有 较 高 要 求 ， 应 选用 极 压 切削 油 或 极 压 











































































































































































































乳化 液 。 
常用 切削 液 的 选用 可 参见 表 8-47。 








切削 液 使 用 的 注意 事项 如 下 : 

© ， 加工 铸铁 件 时 ， 可 以 不 用 切削 液 。 

D 硬 质 合金 刀 具 耐 热 性 好 ， 热 裂 敏 感 ， 
一 般 不 用 切削 液 。 必 要 时 ， 可 用 低 浓度 的 乳化 
液 或 水 溶液 ， 需 连续 充分 地 浇注 ， 切 忌 使 刀片 
冷却 不 均匀 、 不 充分 。 

© 陶瓷 刀具 因 热 裂 很 敏感 ， 一 般 不 用 切 





















































削 液 。 

© 切削 铜 和 铜 合金 时 ， 不 能 
削 液 。 

© 切削 铝 和 铝 合 金 时 ,不宜 
硫化 切削 油 ， 以 及 含 氧 的 切削 液 。 

© 切削 镁 合金 时 ， 不 能 用 水 溶液 和 乳化 
液 ， 一 般 可 使 用 矿物 油 。 

D 贵重 精密 的 机 床 ， 应 选用 化 学 稳定 性 





用 含 硫 的 切 




















水 溶液 和 
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© ”切削 液 普 遍 使 用 的 方法 是 浇注 法 。 由 
于 切削 液 流速 慢 、 压 力 低 ， 难 以 直接 渗透 入 最 
高 温度 区 ， 影 响 其 冷却 、 润 滑 效果 ， 因 此 在 使 
用 时 ， 应 尽量 将 切削 液 浇注 到 切削 区 。 对 于 深 
孔 加 工 、 难 加 工 材料 的 加 工 等 ， 应 采用 高 压 冷 
却 法 ， 切 削 液 的 压力 应 为 1 ~ 10MPa， 流 量 为 
50 ~150L/min。 喷 雾 冷却 法 是 以 0.3 ~0. 6MPa 
的 压缩 空气 ， 通 过 雾 化 装置 使 切削 液 雾 化 ， 并 




















高 的 切削 液 ， 如 变压器 油 、L-AN32 全 损耗 系 
统 用 油 。 

















被 高 速 喷射 到 切削 区 内 〈 见 图 8-3) ， 从 而 获 
得 良好 的 冷却 效果 。 














83 喷雾 冷却 装置 原理 图 













































































1 一 调节 螺钉 2 一 虹吸 管 3 一 软 管 ”4 一 调 节 杆 “5 一 喷 踢 6 一 过 滤器 
表 8-47 常用 切削 液 的 选用 
mT 工件 材料 
类 型 DRM 合金 钢 不 锈 钢 及 耐 热 钢 铸铁 及 黄 铀 青铜 饥 及 合金 
a a D 一 般 
15% 乳化 液 D10% ~30% 乳化 A 
# s. sss D -一般 不 用 © 中 性 
tod Wem ahd bs © 3% -5% | 一般 不 用 | 或 含有 游离 
一 | 乳化 液 | 或 硫化 乳化 液 D PRAE S 
= S: 乳化 液 酸 小 于 4mg 
车 et 的 弱 性 乳化 
外 石 螨 油 制 乳 化 液 
圆 Wa 
及 
i D 氧化 煤油 
a O TERRAIN] 加 x z 
“| @ 5% 乳 化 液 (高 速 时 | S 黄 铜 一 般 不 | 7% - 10% 7 
MO a 10% -15% 乳化 液 | 四 或 慎 物 油 25% | 用 ,铸铁 用 煤油 | 化 液 
a ee © 煤油 60% 松 | ` O H 
` 节 油 20% 、 油 酸 20% © T 
油 
@ 氧化 煤油 © M 
H D 15% -20% FEH @ 煤油 75% WM 与 矿物 油 的 
及 切 | @ 硫化 乳化 液 酸 或 植物 油 25% D 7% ~10% 乳 化 液 混合 物 
得 © 活性 矿物 油 图 ”硫化 油 85% | © 硫化 乳化 液 
@ 硫化 油 ~87% , 油 酸 或 植物 
W13% - 15% 
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(ë) 
加 工 T fk 材 料 
类 型 碳 钢 合金 钢 不 锈 钢 及 耐 热 钢 铸铁 及 黄 铜 青铜 铝 及 合金 
QO Mk 
D 7%- k " 
EL D ”7% 硫化 乳化 液 3% 肥皂 加 2% 亚 10% 乳化 液 a 
i D 硫化 切削 油 麻油 (不 锈 钢 钻 孔 ) D 硫化 乳化 
D 一 般 不 用 W © 如 
@ 煤油 (用 油 与 菜油 
于 铸铁 ) 的 混合 油 
@ 菜油 (用 
1 | 773 3 T 
E egg D Tonata | TD D 2 号 能 子 ; 
Hia | 硫化 切 前 油 © 2 号 锭 子 油 与 草 麻 油 的 
D 含 硫 毛 磷 切削 混合 物 
Jh kth El Ay 
eb E @ 煤油 和 菜油 的 混合 物 
(中 速 ) 
© Wi 
化 油 30% 、 
© 氧化 煤油 煤油 15%2 
D 硫化 乳化 液 Q 硫化 切削 油 号 或 3 = 
© 氧化 煤油 @ 煤油 60% 、 松 © 一 般 不 用 E f qH 
@ 煤油 75% , 油 酸 或 植 | 节 油 20% 、 油 酸 20% © 煤油 ( 铸 55% 
车 — H N 
y 物 油 25% @ ”硫化 油 60% 、| É) Mei O h 
i D ”硫化 切削 液 煤油 25% ` 油 酸 15% | © 菜油 ( 黄 化 油 30% 、 
© 变压器 油 70% ,氧化 © 四 氧化 碳 | 铜 ) 煤油 15% 、 
Atë 30% 90%、 猪 油 或 菜油 油 酸 30% 、 
10% 2 号 或 3 号 
E 子 wW 
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91 零件 机 械 加 工 工 艺 过 程 的 制 
订 


机 械 加 工 工艺 过 程 是 指 用 机 械 加 工 方法 逐 
步 改变 毛坯 的 形状 、 尺 十 和 表面 质量 ， 使 其 成 
为 合格 零件 的 过 程 。 


9.1.1 机 械 加 工 工 艺 过 程 的 组 成 


零件 机 械 加 工 工 艺 过 程 的 基本 单元 是 工 
序 。 一 个 零件 的 机 械 加 工 工 艺 过 程 是 由 一 系列 
的 工序 组 成 ， 毛 坯 依 次 通过 这 些 工序 而 变 为 成 
品 。 每 道 工 序 又 是 由 安装 、 工 位 、 工 步 及 走 刀 
组 成 的 。 

(1) 工序 工序 是 指 一 个 〈 或 一 组 ) T 
人 在 一 台 (或 一 组 ) 机 床上 对 同一 个 (同时 
对 几 个 ) 工件 连续 完成 的 那 一 部 分 工艺 过 程 。 

(2) 安装 ”安装 是 指 工件 在 一 次 装 夹 后 所 
完成 的 那 一 部 分 工序 。 在 一 个 工序 中 ， 有 的 工 
件 只 需 装 夹 一 次 ， 也 有 需要 多 次 装 夹 的 ， 但 从 
减少 安装 误差 和 装 夹 工时 考虑 ， 应 尽量 减少 装 
夹 次 数 。 

(3) 工 位 ” 当 应 用 转 位 (或 移 位 ) 加 工 
的 机 床 (或 夹具 ) 加 工 工件 时 ， 在 一 次 装 夹 
中 ,工件 (或 刀具 ) 要 在 几 个 位 置 上 依次 进 
行 加 工 ， 在 每 一 个 位 置 上 所 完成 的 那 一 部 分 工 
序 称 为 工 位 。 图 9-1 为 在 车 床上 加 工 齿 轮 泵 体 
BJA. B 两 筷 。 工 件 装 夹 在 夹具 中 ， 车 前 4 fL 
为 第 一 个 工 位 ; 车 前 8B 孔 前 ， 必 须 把 工件 移动 
一 个 中 心 距 工 并 夹 紧 ， 这 就 是 第 二 个 工 位 。 

(4) 工 步 ” 工 步 是 在 加 工 表面 、 切 削 刀 具 
和 切削 用 量 ( 仅 指 切削 速度 和 进 给 量 ) 都 不 
变 的 情况 下 完成 的 那 一 部 分 加 工 ， 变 化 其 中 一 
个 就 是 另 一 个 工 步 。 

图 9-2 所 示 的 车 削 阶 梯 轴 $85mm 外 圆 面 
为 第 一 工 步 ， 而 车 削 b65mm 外 圆 面 为 第 二 工 
步 ( 因 加 工 表面 变 了 )。 有 时 为 了 提高 生产 
率 ， 用 几 把 刀具 同时 加 工 几 个 表面 ， 这 也 可 看 
作 一 个 工 步 ， 称 为 复合 工序 ( 见 图 9-3)。 
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1 一 第 二 ] 
2 一 第 二 ] 














一 工 步 (在 $85mm) 
BLT (Œ $65mm) 
[ 步 第 一 次 走 刀 


[ 步 第 二 次 走 刀 























工 步 ， 就 有 两 次 对 
9.1.2 生产 纲领 与 生产 类 型 


E 产 纲领 H 


























图 9-3 





年 ) 内 





ËJ]. 





复合 工 步 

在 一 个 工 步 中 ， 如 果 要 切除 的 
遇 层 很 厚 ， 需 分 几 次 切削 ， 每 切削 一 次 就 称 
Ë JJ. KI 9-2 所 示 为 车 前 阶梯 轴 的 第 二 








E 产 纲领 是 指 企 业 在 计划 
应 当 生 产 的 产品 数量 和 





| 划 ， 并 根据 各 车 间 的 情况 按 一 定期 限 分 











批 投产 。 每 批 投产 的 数量 称 为 生产 批量 。 
(2) 生产 类 型 生产 类 型 是 指 企业 (或 车 
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间 、 工 段 、 班 组 、 工 作 地 ) 生产 专业 化 程度 的 生产 、 中 批 生 产 和 大 批 生产 三 种 类 型 。 
分 类 ， 一 般 分 为 大 量 生 产 、 成 批 生产 和 单 件 生 @ 单 件 生产 。 产 品 的 种 类 多 而 同一 产品 
产 三 种 类 型 。 的 产量 很 小 ， 工 作 地 点 的 加 工 对 象 完全 不 重复 
D 大 量 生 产 。 产 品 的 数量 很 大 ， 大 多 数 或 很 少 重 复 ， 例 如 重型 机 器 、 专 用 设备 或 新 产 
工作 地 点 长 期 进行 某 一 零件 的 某 一 道 工 序 的 加 品 试制 都 属于 单 件 生产 。 
工 ， 如 汽车 、 轴 承 、 自 行车 等 的 制造 多 属于 此 生产 类 型 的 划分 主要 决定 于 生产 纲领 ， 即 
种 生产 类 型 。 年 产量 ， 但 也 要 考虑 产品 本 身 的 大 小 和 结构 的 
D 成 批 生 产 。 成 批 生产 的 主要 特征 是 工 复杂 程度 。 此 外 ,不 同 生 产 类 型 的 零件 加 工 工 
作 地 点 的 加 工 对 象 ， 周 期 性 地 进行 轮换 ， 普 通 艺 、 工 艺 装备 、 毛 坯 制造 方法 以 及 对 工人 的 技 
机 床 、 纺 织 机 械 等 的 制造 多 属于 此 种 生产 类 术 要 求 等 都 有 很 大 的 不 同 。 表 9-1 列 出 了 各 种 
型 。 按 照 批 量 的 大 小 ， 成 批 生产 又 可 分 为 小 批 生产 类 型 的 生产 纲领 及 工艺 特点 。 
表 9-1 各 种 生产 类 型 的 年 产量 及 工艺 特点 
POA als 成 批 生产 Sa 
年 重型 机 相 <5 5~100 | 100~300 | 300 - 1000 > 1000 
产 中 型 机 械 <20 20 ~200 | 200 ~500 | 500 ~5000 >5000 
= 轻型 机 械 <100 100 ~ 500 |500 ~ 5000 | 5000 ~ 50000 >50000 
A T T 广泛 采用 机 器 造型 及 精 
KON ART E MERE A, r a RHES NES 
毛坯 特点 HHR, OA OE | 精 铸 、 碾 压 与 精 锻 等 先进 方法 ， 毛 法 、 毛 坏 精度 高 ， 加 工 余 
低 ， 加 工 余 量 大 ”| 坯 精度 及 加 工 余 量 中 等 Be UO 
通用 机 床 ， 部 分 采 P = EREE 
aN PE 通用 机 床 ， 部 分 采用 专用 机 床 、 广泛 采 用 机 床 及 自 
机 床 没 备用 疾 控 机 床 有 加 工 中 | 组 合 机 床 及 柔性 制造 单元 动机 床 
工 
£ | 设备 布置 形式 | 按 机 群 式 布 时 按 零 件 类 别 分 工段 排列 人 
特 
w ee 广泛 采用 KEH, J 
点 P 采用 标准 附件 、 通 | “采用 通用 夹具 ， 并 广泛 采用 专用 a 15 
工艺 装备 HKA JASA KA. JJRAR Aii 并 采用 自动 检 
H >= 2 较 低 ， 可 采用 数控 rH x 
生产 率 技术 提高 等 [可 
成 本 交 高 中 等 低 
对 工人 的 要 求 技术 熟练 的 工 i paspa E 要 求 调整 工 技术 熟练 ， 
ERER A ERERERARRTA 操作 工 熟 练 程度 较 低 
: ç 2) 拟订 工艺 过 程 ， 主 要 包括 选择 定位 基 
9.1.3 l 0 工 工艺 过 程 的 原 见 
A ERRAN wacppisqemtüm Tk. UAMTH 
a 段 、 安 排 工序 顺序 (包括 热处理 工序 等。 
A T ln 3) 工序 设计 ， 主 要 包括 确定 加 工 余 量 ， 


品质 量 、 


, 














的 主要 工作 内 容 如 下 : 








1) 分 析 零 件 的 结构 工艺 性 
( 见 第 5 章 ) 。 


获得 较 高 的 生产 率 和 最 好 的 经 
ee 


P 

益 

及 其 制造 方法 的 条 件 下 ， 制 定 机 械 加 
程 

求 


济 效 





[工艺 过 


和 各 项 技术 要 


确定 切削 用 量 、 
工艺 计算 等 。 


9.1.4 基准 及 其 选择 


1. 基准 及 其 分 类 
基准 是 指 零件 上 


选择 工艺 装备 以 及 进行 必要 的 























] 来 确定 某 些 点 、 线 、 面 








位 置 的 点 、 线 、 面 。 根 据 其 功能 的 不 同 ， 基 准 
分 为 设计 基准 和 工艺 基准 。 

1) 设计 基准 ”设计 图 样 上 采用 的 基准 为 
设计 基准 。 如 机 床 主 轴 ( 见 图 94) 上 各 部 外 
圆 的 设计 基准 是 轴 的 轴线 ;而 端面 8 是 标注 长 
度 尺寸 的 依据 ， 因 此 是 轴 向 的 设计 基准 。 又 如 
图 9-5 所 示 的 轴承 座 ，440H7 孔 中 心 高 的 设计 
基准 是 底 平面 4。 
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图 9-4 ”机床 主轴 





























图 9-5 轴承 座 
2) 工艺 基准 “机 械 加 工 工艺 过 程 中 ， 最 




















还 用 的 工艺 基准 有 定位 基准 、 工 序 基 准 和 测量 
基准 。 
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图 9-6 工序 基准 与 工序 尺寸 
a) 示意 图 一 b) 示意 图 二 





图 977 


测量 轴承 座 的 平行 度 误差 

2. 定位 基准 的 选择 

零件 的 机 械 加 工 工艺 过 程 中 ,合理 选择 定 
位 基准 对 保证 零件 的 尺寸 精度 和 相互 位 置 精度 
有 十 分 重要 的 作用 。 

毛坯 在 开始 加 工时 ， 只 能 以 毛坯 表面 定位 





























O 定位 基准 。 工 件 在 加 工 中 用 作 定 位 的 
基准 称 为 定位 基准 。 图 94 所 示 的 机 床 主轴 ， 
车 削 时 用 两 顶尖 装 夹 ， 其 两 端 中 心 孔 是 其 定位 
基准 ; 而 图 9-5 所 示 的 轴承 座 ， 车 削 轴 承 座 
时 ， 装 夹 在 花 盘 角 铁 上 ， 底面 4 放置 在 角 铁 
上 ， 即 为 定位 基准 。 

@ 工序 基准 。 在 工艺 文件 中 ， 用 来 确定 

被 加 工 表面 位 置 的 基准 称 为 工序 基准 。 而 标定 
被 加 工 表面 位 置 的 尺寸 ， 称 为 工序 尺寸 。 由 图 
9-6 可 见 ， 由 于 被 加 工 孔 工序 基准 选择 的 不 同 ， 
故 图 9-6a 和 图 9-6b 的 工序 尺寸 也 就 不 同 。 
@) 测量 基准 。 测 量 时 ， 所 采用 的 基准 称 
为 测量 基准 。 如 测量 如 图 9-5 所 示 的 轴承 座 孔 
轴线 与 底 平面 4 的 平行 度 误差 ， 可 将 工件 放 在 
平板 上 ， 将 心 轴 搬 入 孔 内 ， 用 百 分 表 在 心 轴 两 
端 进行 测量 〈( 见 图 9-7) 。 这 样 ， 轴 承 座 底面 4 
就 是 测量 基准 。 





























































































































(或 根据 某 毛 坯 表 面 找 正 ) ， 这 种 基准 面 称 为 























HEW, 在 以 后 的 工序 中 ， 用 已 加 工 过 的 表面 
作为 定位 基准 ， 这 种 基准 面 称 为 精 基准 。 

1) 粗 基准 的 选择 。 选 择 粗 基准 时 ， 必 须 
达到 以 下 两 个 基本 要 求 ; 首先 应 该 保证 所 有 加 
工 表 面 都 有 足够 的 加 工 余 量 ; 其 次 应 该 保证 零 
件 上 的 加 工 表面 和 不 加 工 表面 之 间 具 有 一 定 的 
位 置 精度 。 粗 基准 的 选择 原则 如 下 : 

@ 应 选择 不 加 工 表面 作为 粗 基 准 。 如 图 
9-8 所 示 零 件 ， 由 于 铸造 的 毛 坏 内 孔 与 外 圆 难 
免 存 在 偏心 ， 因 此 在 车 削 时 ， 如 果 用 不 需要 加 
工 的 外 圆 面 1 作为 粗 基准 (ILE 9-8a), HÉ 
定 心 卡 盘 夹 持 外 圆 车 削 内 孔 2， 由 于 此 时 外 圆 
1 的 中 心 线 和 车 床 主轴 回转 中 心 线 重 合 ， 故 加 
工 后 内 孔 2 与 外 圆 1 是 同 轴 的 ， 即 加 工 后 孔 的 
壁 厚 是 均匀 的 ， 但 内 孔 的 加 工 余 量 却 是 不 均匀 
的 。 如 果 选 择 内 孔 2 作 粗 基准 ( 见 图 9-8b ) ， 
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用 单 动 卡 盘 夹 持 外 圆 1， 然 后 按 内 孔 2 找 正 、 
夹 紧 再 加 工 ， 由 于 此 时 内 和 孔 2 的 中 心 线 和 车 床 
主轴 回转 中 心 线 重合 ， 所 以 内 孔 2 的 加 工 余 量 
是 均匀 的 ， 但 加 工 后 的 内 孔 2 与 外 圆 1 不 同 
轴 ， 即 加 工 后 的 壁 厚 是 不 均匀 的 。 


Z | 


2 2. 
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LI 





b) 
图 9-8 用 不 加 工 面 和 加 工 面 作 粗 基准 
a) 用 不 加 工 面 作 粗 基准 〈 正 确 ) 
b) 用 需要 加 工 面 作 粗 基 准 (不 正确 ) 
由 上 可 见 ， 粗 基准 的 选择 ， 主 要 影响 不 加 
工 表面 与 加 工 表 面 之 间 的 相互 位 置 精度 (本 
例 中 零件 加 工 后 壁 厚 的 均匀 性 )， 以 及 加 工 表 
面 余 量 的 分 配 。 从 本 例 来 看 ， 应 选 不 加 工 面 作 
为 粗 基 准 为 佳 。 如 图 9-9 所 示 的 手 轮 ， 如 用 手 
轮 外 圆 〈 需 加 工 表面 ) 作 粗 基准 ， 加 工 后 因 
铸造 误差 不 能 消除 ， 使 轮 缘 厚 薄 明 显 不 一 致 
(LE 9-9b) ， 因 此 应 用 不 需 加 工 的 手 轮 内 缘 
作 粗 基准 〈 见 图 9-9a) 。 

















































































































图 9-9 手 轮 车 削 时 粗 基 准 的 选择 
a) 正确 b) 不 正确 
@， 当 零件 上 有 多 个 不 加 工 表 面 时 ， 例 如 























图 9-10 中 的 零件 有 三 个 不 加 工 表 面 ， 若 表面 4 
和 表面 2 壁 厚 的 均匀 度 要 求 较 高 ， 在 加 工 表面 
4 时 ， 应 选 表 面 2 为 粗 基准 。 

若 工 件 上 每 个 表面 都 要 加 工 ， 则 应 该 以 加 
工 余 量 最 小 的 表面 作为 粗 基 准 。 如 图 9-11 所 
示 的 阶梯 轴 ， 表 面 B 的 加 工 余 量 最 小 ， 应 选 表 
面 B 作 基准 ;如 以 表面 4 或 C 作 粗 基 准 ， 则 
可 能 会 因 这 些 表面 间 存 在 较 大 的 位 置 误差 而 使 
表面 B 的 加 工 余 量 不 足 ， 造 成 废品 。 










































































图 9-11 阶梯 轴 加 工时 粗 基准 的 选择 

只 在 第 一 道 工序 中 使 用 一 次 ,不 再 重复 使 用 。 
如 图 9-12 所 示 ， 如 重复 使 用 表面 粗糙 、 精 度 
低 的 B 面 作 粗 基准 加 工 4 面 和 C 面 ， 必 然 会 
造成 4、C 两 个 表面 较 大 的 同 轴 度 误差 。 如 果 
毛坯 是 精密 铸件 或 精密 锻件 时 ， 毛 坯 的 质量 
高 ， 则 在 工件 的 精度 要 求 不 高 的 情况 下 ， 可 以 
重复 使 用 某 一 粗 基 准 。 
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图 9-12” 粗 基准 原则 上 不 重复 使 用 

@ 尽管 粗 基 准 是 毛坯 表面 , 但 选用 的 粗 
基准 仍 应 尽 可 能 平整 、 光 洁 ， 不 应 有 飞 边 、 浇 
口 、 冒 口 及 其 他 缺陷 ， 以 减 小 定位 误差 ， 并 保 
证 零件 的 夹 紧 可 靠 。 
2) 精 基准 的 选择 。 首 先 不 能 忽视 如 何 保 
证 零件 的 加 工 精度 ， 特 别 是 加 工 表面 的 相互 位 
置 精 度 ， 同 时 也 要 照顾 到 装 夹 方便 、 可 靠 和 简 
化 夹具 结构 等 方面 。 因 此 ， 选 择 精 基准 的 原则 
如 下 : 

O “基准 重合 ”原则 。 即 尽量 选用 设计 
基准 作为 定位 基准 。 如 图 9-13a 所 示 轴 承 座 ， 
M、 有 H、K 面 均 已 经 过 精 加 工 ， 现在 需 车 削 
D*? 孔 ， 要求 孔 轴线 与 XK 平面 之 间 的 位 置 尺寸 
HA o 

WR M 面 作 定位 基准 ( 见 图 9-13b)， 
WA M 面 与 五 面 之 间 尺 寸 有 公差 6.， 而 五 面 
与 K 面 之 间 尺 寸 义 有 公差 6 ， 所 以 在 加 工 一 



































































































































© 粗 基 准 由 于 是 毛坯 表面 ， 一 般 情 况 下 








批零 件 时 ， 在 D 和 孔 轴线 与 kK 平面 之 间 尺 寸 4 


的 误差 中 ， 除 了 因 其 他 原因 产生 的 加 工 误差 
外 ， 还 增加 了 由 于 定位 基准 与 设计 基准 不 重合 
而 引起 的 定位 误差 。 这 项 误差 可 能 的 最 大 值 为 


定位 =ó +6c 














图 9-13 ”定位 误差 与 定位 ( 精 ) 基准 选择 的 关系 
a) 轴承 座 b) UMEEN EMEN 
e) 以 五 面 作为 定位 基准 d) 以 
K 面 作为 定位 基准 
GH H 面 作为 定位 基准 ( 见 图 9-13c)， 
则 其 基准 不 重合 引起 的 最 大 可 能 定位 误差 为 
€; = Ôg 


而 作为 定位 基准 (JILE 9-134), 













































































右 放 天 











则 
2 定位 三 0 

由 以 上 分 析 可 见 ， 选 择 定位 基准 时 ， 应 尽 
量 使 它 与 设计 基准 重合 ， 以 免 产 生 定位 误差 ， 
而 增加 加 工 困难 ， 甚 至 使 零件 报废 。 一 般 的 
套 、 齿 轮 坏 精 加 工时 ， 多 数 利用 心 轴 以 内 孔 作 
为 定位 基准 来 加 工 外 圆 及 其 他 表面 ( 见 图 9- 
14a、b)。 这 样 ， 定 位 基准 与 设计 基准 重合 ， 
减少 定位 误差 。 

© “基准 统一 ”原则 。 即 尽 可 能 选择 
加 工 工件 多 个 表面 都 能 使 用 的 定位 基准 作为 精 
基准 ， 以 便于 保证 各 加 工 面 间 的 相互 位 置 精 
度 ， 避 免 因 基 准 变换 所 产生 的 误差 ， 同 时 也 可 
简化 夹具 的 设计 和 制造 。 例 如 轴 类 零件 用 顶尖 
孔 作 统一 基准 ， 加 工 各 段 外 圆 表面 及 轴 肩 端 
面 ， 这 样 可 以 保证 各 段 外 圆 表面 之 间 的 同 轴 度 
以 及 各 轴 肩 端面 与 轴 心 线 的 垂直 度 ; [HS IN 
轮 零件 常用 一 端面 和 短 孔 为 精 基准 ; 活塞 常用 
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止 口 作为 精 基准 ( 见 图 9-15) 等 ， 都 是 基准 
统一 的 典型 实例 。 

© “ 自 为 基准 ”原则 。 某 些 精 加 工 工 
序 要 求 加 工 余 量 小 而 均匀 ， 加 工时 就 尽量 选择 
加 工 表面 本 身 作为 基准 。 例 如 浮 铀 、 斑 磨 、 内 
孔 拉 前、 浮 贸 、 无 心 外 圆 磨 前 等 ， 都 是 自 为 基 
准 的 实例 。 







































































b) 


图 9-14 ”以 内 和 孔 为 精 基准 (基准 重合 ) 
a) 加 工 轴 套 b) 加 工 齿 轮 坯 

















图 9-15 ”用 活塞 止 口 作 精 基准 
a) 活塞 的 止 口 b) 用 止 口 定位 加 工 活塞 销 孔 
1 一 活塞 ”2 一 内 孔 车 刀 3 一 定位 销 
@ “ 互 为 基准 ”原则 。 当 两 个 表面 相 
互 位 置 精度 以 及 它们 自身 的 尺寸 与 形状 精度 都 
要 求 很 高 时 ， 可 以 采取 互 为 精 基准 的 原则 ， 多 




















次 反复 进行 精 加 工 。 如 图 9-16 所 示 的 套 简 零 
(F, A 面 与 面 有 较 高 的 同 轴 度 要 求 ， 在 加 工 
中 采用 互 为 基准 ， 可 保证 同 轴 度 要 求 。 

@ 尽量 选择 精度 较 高 、 稳 定 可 靠 的 大 平 
面 作为 精 基 准 ， 以 提高 安装 的 精确 性 和 稳定 
性 。 例 如 在 车 削 带 轮 的 VIERT, WAAN FL 
定位 ( 见 图 9-17a)， 因 内 孔 尺 寸 较 小 、 心 轴 
刚性 差 、 容 易 引 起 振动 , 改 用 带 轮 内 缘 定 位 
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图 9-17 车 V 带 轮 时 精 基 准 的 选择 
a) 以 内 孔 定 位 b) 以 内 缘 定位 
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Pe: 
42-0.020 


a) 











套 简 
( 见 图 9-17b) 车 削 是 合适 的 。 

© 尽量 使 定位 基准 与 测量 基准 重合 。 如 
图 9-18a 所 示 的 零件 ， 车 前 端面 8 需 保证 与 内 
端面 4 之 间 的 尺寸 42 .0%mm。 如 用 C 面 作 长 
度 方向 的 定位 基准 (ILE 9-18c), H T C H 
与 测量 基准 4 面 之 间 也 有 一 定 的 误差 ， 因 此 很 
难保 证 42 0 womm 的 要 求 ; 如 用 4 面 定位 (DL 
图 9-18b) ， 则 易于 达到 长 度 尺寸 的 公差 要 求 。 
显然 ， 定 位 基准 与 测量 基准 不 一 致 ， 也 会 出 现 
定位 误差 。 
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918 ”定位 基准 与 测量 基准 


a) 工件 b) 直接 定位 (正确) 





上 述 精 基准 选择 的 各 项 原则 ， 不 应 要 求 同 
时 都 能 符合 ， 例 如 保证 了 基准 统一 ， 就 不 一 定 
符合 基准 重合 原则 等 。 必 须 结合 实际 、 综 合 分 
析 ， 选 取 最 合适 的 定位 基准 。 

3. 工序 基准 的 选择 

选择 工序 基准 ， 应 当 遵循 下 述 原则 : 

@ 工序 基准 与 设计 基准 重合 。 如 果 工 
基准 和 设计 基准 不 重合 ， 则 需要 用 工艺 尺寸 名 
公式 进行 工艺 尺寸 换算 ， 这 往往 会 压缩 原始 
寸 公差 ， 而 使 加 工 的 难度 提高 。 

D 工序 基准 应 便于 作 测 量 基准 ， 使 测量 
方便 ,否则 也 需 进行 工艺 尺寸 换算 。 

@ 工序 基准 应 考虑 使 精 加 工时 余 量 的 变 
化 量 小 ， 防 止 精 加 工时 的 余 量 不 足 。 
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e) 间接 定位 (不 正确 ) 

4. 基准 不 重合 时 的 工艺 尺寸 计算 示例 
例 1: 定位 基准 与 设计 基准 不 重合 

由 图 9-19a TIL, fL 0 的 设计 基准 是 M. 
但 孔 O EEM N, MWITA THET, H 
T M 面 不 适 于 作 加 工 孔 0 的 定位 基准 ， 而 应 







































































选用 w 面 作 定位 基准 ， 从 而 使 定位 基准 与 设 
计 基 准 不 重合 。 
在 加 工 N 面 后 加 M 面 ， 尺寸 (220*%" 











mm) 是 直接 得 到 的 ， 而 本 工序 (加 工 孔 0) 可 以 
HRIFINN L, KE, RFL, LÆRT 
链 的 组 成 环 ; MF L [ (100 +0. 15) mm ] Æ 
W L L, 间接 得 到 的 ， 因 此 是 封闭 环 ( 见 图 
9-19b), F, L ÆI, L, 是 减 环 。 

为 保证 万 [(100+0.15)mm] 的 尺寸 精度 ， 
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22070. Ls 








b) 
图 9-19 定位 基准 与 设计 基准 
不 重合 的 尺寸 换算 
a) 工件 简 图 b) 尺寸 链 图 
必须 计算 本 工序 的 工序 尺寸 A 及 其 公差 。 根 
据 尺寸 链 计 算 的 基本 公式 ( 见 第 7 章 ) 计 算 如 
F: 
(1) 工序 尺寸 (基本 尺寸 ) 
100mm = L, — 220mm 
L, =320mm 
(2) L, 的 上 偏差 ES(L) 
+0.15 =ES(L,) -0 
ES(L,) = +0. 15mm 
(3) L, 的 下 偏差 EIL ) 
-0.15 =EI(L,) -0. 10 
EI(L,) = -0.05mm 
BD L =320:00s mm, nA TRUE L, [ (100 + 
0. 15)mm ] 的 加 工 精 度 。 
例 2: 测量 基准 与 设计 基准 不 重合 
图 9-20a 所 示 轴 承 衬 套 下 部 标注 的 尺寸 
(50.01、10.01s) 为 设计 尺寸 ， 在 加 工 内 端面 
C 时 ， 应 保证 设计 尺寸 50_0 ,mm。 由 于 此 尺寸 
不 易 测量 ， 故 改 为 测量 尺寸 x。 因 此 ， 测 量 基 
WE A 与 设计 基准 p 不 重合 。 由 图 9-20b nf WL, 
尺寸 10 0 s mm 和 尺寸 x 是 加 工 中 直接 得 到 的 ， 
故 是 尺 才 链 的 组 成 环 ， 而 尺寸 50 0 ,mm 是 通 
过 测量 x 而 间接 获得 的 ， 因 而 是 尺寸 链 的 封闭 
环 。 由 于 封闭 环 的 公差 是 各 组 成 环 公 差 之 和 ， 
可 列 出 下 式 : 






















































































Ta = T tT 

HF T, =0.15mm, T, =0.10mm, H| T, 
为 负 值 。 

为 保证 T. (0. lmm ) ， 必 须 重 新 分 配 组 成 
环 公差 。 根 据 工 艺 可 能 性 ， 取 T. =0.05mm, 
并 标注 为 10 .0 0;mm( 见 图 9-20a 上 部 标注 的 尺 
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5081 10-0 15 


a) b) 


A 
50-0. E 10-815 


图 9-20 轴承 衬 套 及 其 尺寸 链 
a) THE b) 尺寸 链 图 
寸 )， 再 进行 工艺 尺寸 计算 : 
(1) 基本 尺寸 x 
x = (50 + 10)mm = 60mm 
(2) x 的 上 偏差 ES(x) 
(0 — 0.05)mm = - 0. 05mm 
(3) x 的 下 偏差 El(x) 
(-0.1 +0)mm =- 0.1mm 
即 % = 6%mm， 可 以 保证 尺寸 50 0 ,mm 
的 精度 。 
本 例 表 明 ， 由 于 设计 基准 p 不 便于 测量 尺 
寸 50 0 mm 而 改 用 4 面 ， 使 组 成 环 x 的 公差 
成 为 负 值 。 因 此 ， 必 须 重 新 分 配 组 成 环 的 公 
Æ, 即 减 小 了 尺寸 10mm 的 公差 值 ， 由 
0. 15mm WE 0.05mm。 零 件 加 工 中 遇 到 的 这 
类 问题 ,通过 尺寸 链 计 算 就 可 解决 。 
例 3: 为 便于 测量 进行 工艺 尺寸 换算 
图 9-21a 为 在 车 床上 加 工 的 零件 简 图 。 图 
中 尺寸 (18 +0.09)mm 很 难 测量 ,但 可 通过 工 
艺 斥 寸 换算、 改变 测量 基准 来 解决 ， 方 法 如 
F: 
(1) 夯 出 尺寸 链 图 ( 见 图 9-21b) 图 中 ， 
A = (40 +0.08)mm, A, = (18 +0.09)mm, A, 
为 未 知 尺寸 。 车 削 过 程 中 ,尺寸 41[(40 + 
0.08)mm] 和 4, 是 直接 得 到 的 ， 而 尺寸 A, 
[(18 +0.09)mm] 是 间接 得 到 的 ， 因 此 ，A, 是 
封闭 环 ，A, 、4; 是 组 成 环 ， 并且 4, 是 增 环 ， 
A, 为 减 环 。 
(2) 计算 
1) A, 基本 尺寸 : 4, =A -A, 
18 =40mm - A, 
A, =22mm 
2) 4， 上 偏差 ES(A,): [- 0.08 — 
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图 9-21 便于 测量 的 工艺 尺寸 换算 





a) 零件 图 b) 尺 寸 链 图 


( -0.09) ]mm = +0. 01mm, 

3) A, 的 下 偏差 EI(A,): (0.08 -0.09) 
mm = - 0. 01mm, 

因此 ，4， 的 尺寸 与 公差 为 (22 +0. 01)mm, 

由 于 A, 的 上 、 下 偏差 只 有 0.0lmm， 在 车 
床上 加 工 较 难 控制 ， 故 需 增 大 其 公差 值 。 如 将 
(40+ 上 0.08 ) mm 改 为 (40 上 0.04)mm， 即 缩小 
这 一 组 成 环 的 公差 ， 通 过 计算 可 得 
ES(4,) 为 [ -0.04 -( —0.09) ]mm = +0. 05mm 

EI( A, ) F (0. 04 -0.09)mm = -0.05mm 

BH A, = (22 +0. 05)mm( ILAI 9-21c) 

例 4: 多 尺寸 保证 时 工艺 尺寸 的 计算 

如 图 9-22a MRRP, A 面 为 多 尺寸 的 
设计 基准 ， 尺 寸 有 5 - i mm. (2 +0.20)mm. 
9.5 mm 和 (52 + 上 0.4)mm。 由 于 4 面 要 求 高 ， 
需 在 最 终 加 工 进行 磨 削 ， 由 图 9-22b HIL, Jë 
前 可 直接 得 到 的 尺寸 是 5_0 eomm， 而 其 他 的 三 
个 尺寸 需 在 磨 前 前 加 工 完成 ， 不 能 用 4 面 作为 
定位 基准 ， 即 只 能 通过 工艺 尺寸 换算 来 保证 。 
计算 出 磨 削 4 面 以 前 的 车 前 工序 中 各 设计 尺寸 




















c) 工 序 图 
的 控制 尺寸 及 其 极限 偏差 ， 就 是 磨 削 4 面前 多 
尺寸 保证 的 尺寸 换算 。 

根据 上 述 工艺 过 程 ， 画 出 多 尺寸 保证 的 尺 
寸 链 ( 见 图 9-22c)。 图 中 ，Z 为 磨 削 A 面 的 加 
TRE, MENT S5 omm 磨 削 前 车 削 的 控 
制 尺 寸 为 4 = (5.3 + 0.05) mm, 由 Z. A, 
5 0 mm 组 成 的 尺寸 链 中 看 出 ， 磨 削 余 量 Z 为 
封闭 环 (Z =0.3mm)，4 为 增 环 ， 5. 16 mm 为 
减 环 ， 可 以 求 出 2 的 尺寸 及 极限 偏差 为 
ES(Z) = ( + 0.05 - ( -— 0.16)) mm = 

































































+0.21mm; 
EI( Z) = ( -0.05-0)mm= -0.05mm; 
即 磨 前 余 量 尺 寸 及 极限 偏差 为 Z =0.3106%mm。 














这 样 ， 其 余 应 保证 的 尺寸 (2 + 0.2) mm、 
9. 5*imm 及 (52 上 0.4) mm 在 磨 削 A 面前 也 应 
控制 其 尺寸 分别 用 、C、D 代表 。 由 尺寸 
链 图 可 见 ， 应 控制 尺寸 了、C、D HMI, E 
削 余 量 Z 为 减 环 ， 应 保证 的 三 个 设计 尺寸 为 封 
HI, B, C. D 的 尺寸 及 其 极限 偏差 计算 如 












































b) c) 


图 9-22 多 尺寸 保证 


a) 零件 图 b) A 面 时 标注 的 尺寸 





c) 尺 寸 链 
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1) B 的 基本 尺寸 2 = p - 0.3, B= -0. 19mm; 
2. 3mm, E D =52. 3+0 imm, 
2) B ØRER: +0.2mm = ES(B) - 











( -0.05)mm, ES(B) =0. 15mm; 


-0.2mm = EI ( B) -0.21mm, EI(B) = 














9.1.5 ”机械 加 工 工艺 路 线 的 拟定 
拟定 零件 的 机 械 加 工 工艺 路 线 ， 是 并 
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0.01mm; 艺 过 程 中 的 一 项 重要 工作 ， 主 要 包括 选 定 各 表 
BM B =2. 3 $6 o mm, 面 的 加 工 方法 、 划 分 加 工 阶 段 、 确 定 工序 的 集 
3) C 的 基本 尺寸 : 9.5mm = C - 0. 3mm, 中 与 分 散 程度 以 及 安排 工序 的 先后 顺序 等 。 
C =9. 8mm, 1. 表面 加 工 方法 的 选择 

4) C 的 极限 偏差 :. + mm =ES(C) - ( —- 选择 表面 的 加 工 方法 ， 主 要 应 考虑 各 表面 
0.05)mm, ES(C) =0.95mm; 加 工 的 技术 要 求 ， 工 件 材 料 的 可 加 工 性 及 热 处 

Omm = EI (C) -0.2Imm, EI(C) = 理 要 求 ， 工 件 的 结构 形状 与 尺寸 大 小 、 生 产 类 
0.21mm; e en 件 以 及 每 种 加 工 方法 的 加 
即 C=9.8704 和 mmo 济 精度 范围 等 ， 综 合 分 析 适 当选 择 。 

5) 万 的 基本 尺寸 ; 52mm = D -0.3mm, D — 能 较 经 济 地 达到 的 精 
=52. 3mm, 度 范 围 ee s 济 精度 。 

6) D 的 极限 偏差 + 0.4mm = ES (D) 外 圆 加 工 经 济 精度 面 粗糙 度 如 表 9-2 
-(-0.05)mm, ES(D) =0. 35mm; 所 示 ， x wa L — 济 精 度 与 表面 粗糙 度 如 表 9- 
-0.4mm = EI( D) — 0.21mm, EI( D) = 3 所 示 ， 平 面 加 工 的 经 济 精度 如 表 9-4 所 示 。 
R92 ”外 圆 表面 加 工 的 经 济 精度 与 表面 粗糙 度 

序号 加 工 方法 poi — 适用 范围 
1 | 粗 车 11 ~13 | 25~6.3 
2 | 粗 车 一 半 精 车 8~10 | 6.3~3.2 淳 火 钢 以 外 的 各 种 金 
3 | 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 6-9 |1.6-~0.8 | 属 
4 | 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 滚 压 (或 抛光 ) 6-8 |0.2~0.025 
5 | 粗 车 一 半 精 车 一 磨 削 6-8 0.8 ~0.4 
6 | 粗 车 一 半 精 车 一 粗 磨 一 精 磨 5~7 | 0.4~0.1 
7 | 粗 车 一 半 精 车 一 粗 磨 一 精 磨 一 超 精 加 工 5-6 |0.1-002 KB AH 
8 | 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 精 磨 一 研磨 5 级 以 上 | <0.1 
9 | 粗 车 一 半 精 车 一 粗 磨 一 精 磨 一 超 精 麻 ( 或 镜面 磨 ) 5 级 以 上 | <0.05 
10 | 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 金刚 石 车 5-6 |0.2~0.025| 有色 金属 
表 9-3 内 圆 表面 加 工 的 经 济 精度 与 表面 粗糙 度 
序号 加 工 方法 — — 适用 范围 
1 | J T -RYE k I 45 
的 实心 毛坯 ， 也 可 用 于 
2 | #— Ë 8-10 | 3.2~1.6 | 加 工 有 色 金 属 (但 表面 
3 | iHe 7-8 Ke0 ao 孔径 为 
4 | Aip" 10 ~11 | 12.5~6.3 
5 | iip — £ Fi PZ 7-8 1.6 ~0.8 同上 ， 但 孔径 为 > 15 
6 | Bipot 8 -9 | 32-16 | ~20mm 
7 | ip lF 6~7 0.4 ~0.1 
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( 续 ) 
经 济 精度 | 表面 粗糙 度 
序号 加 工 方法 e pasi 适用 范围 
(IT) Ra/ um 
大 批量 生产 ， 精 度 视 
5 一 >*( 扩 ) 一 拉 ~ .6~0. 
| a= ~ f 46~0.1 | 拉 刀 精度 而 定 
9 | 粗 匀 (或 扩 孔 ) 11 ~13 | 12.5~6.3 
10 | 粗 链 ( 精 扩 ) 一 半 精 链 ( 精 扩 ) 9~10 | 3.2-1.6 毛坯 有 铸 孔 或 锻 孔 的 
11 | P'O) 4 9~10 | 3.2~1.6 | 未 淳 火 钢 及 铸件 
12 | 粗 馆 ( 扩 ) 一 半 精 铀 ( 精 扩 ) 一 精 链 ( 铵 ) RS 1.6~0.8 
13 | >h 7-9 | 1.6~0.1 | EARAIL 
14 | MEGS EOT RESET | 6~7 | 0.8~0.4 | AE MIfe 
15 | HEF RTL 7~8 0.8 ~0.2 
I 98 k isk KE X iM 
16 | HEECH) FA Pé 3 S —Fi 6-7 0.2~0.1 
17 | 粗 馆 一 半 精 偿 一 精 负 一 金刚 链 6~7 |0.4~0.05 有 人 色 金 属 精 加 工 
#hi— (J) — J 8E— Fi gz — r Ë 
18 | 外 一 ( 扩 ) 一 拉 一 折磨 6~7 |0.2~0.025| 黑色 金属 高 精度 大 孔 
Hepi A BE — Jr PS 的 加 工 
19 | 以 研磨 代 奉 上 述 方案 中 的 斑 麻 6 级 以 上 | 0.1 以 下 
20 | aour cei oW enone | 6-7 | oi | AAEREN 
表 9-4 平面 加 工 的 经 济 精度 与 表面 粗糙 度 
经 济 精度 粗糙 度 
ye E 经 济 精度 | 表面 粗糙 活用 范围 
(IT) Ra/ um 
1 粗 车 10~11 |12.5~6.3 
RAER .铸铁 有色 
2 粗 车 一 半 精 车 8~9 | 6.3~3.2 
e 金属 端面 加 工 
3 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 6~7 1.6~0.8 
4 粗 车 一 半 粗 车 一 磨 削 7-9 |0.8~0.2 钢 .铸铁 端面 加 工 
5 H HEE) 12~14 |12.5~6.3 
6 粗 人 刨 ( 粗 铣 ) 一 半 精 人 刨 ( 半 精 铣 ) 11 ~12 | 6.3~1.6 PPIE 
z a 不 湾 硬 的 平面 
粗 刨 ( 粗 铣 ) 一 精 刨 ( 精 铣 ) 7-9 |6.3~1.6 
8 | MUCH) E CERBE) > U CHE) 7-8 | 3.2~1.6 
、 大 量 生产 未 湾 硬 的 小 
9 粗 铣 一 拉 6~9 | 0.8-0.2 
粗 铣 一 拉 平面 
10 粗 刨 ( 粗 铣 ) 一 精 人 刨 ( 精 铣 ) 一 宽 刃 刀 精 人 刨 6-7 | 0.8-0.2 
— - 未 淳 硬 的 钢 件 、 铸 铁 
ñ HO OEO ERM CERE H OH >E š 0.8-0.2 件 及 有 色 金 属 件 
刃 刀 低速 精 蚀 
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( 续 ) 
经 济 精度 [表面 粗糙 度 
序号 加 工 方法 TE a 适用 范围 
(IT) Ra/ um 
12 | MUUJOHSE) oMFUJCOHBE) Wl i o; 
5-6 
a | HUOO ERACE) A A oeoo EORR KRN 
` JE : i 平面 
14 粗 刨 ( 粗 铣 ) 一 精 人 刨 ( 精 铣 ) 一 磨 削 6-7 0.8-0.2 
HOCES ERU CR O ORE) > PERR AEE A 
15 5~6 0.4 ~0.2 
前 金属 工件 
16 粗 铣 一 精 铣 一 磨 削 一 研磨 5 级 以 上 <0.1 











在 各 表面 的 加 工 方法 选 定 以 后 ， 需 要 进 一 
步 确 定 这 些 加 工 方法 在 零件 加 工 工艺 路 线 中 的 
顺序 及 位 置 ， 这 与 加 工 阶段 的 划分 有 关 。 

2. 加 工 阶段 的 划分 

制定 工艺 路 线 时 ， 往 往 要 把 加 工 质量 要 求 
较 高 的 主要 表面 的 工艺 过 程 ， 按 粗 精 分 开 的 原 
则 划分 为 几 个 阶段 ， 其 他 加 工 表面 的 工艺 过 程 
根据 同一 原则 作 相 应 的 划分 ， 并 分 别 安排 到 由 
主要 表面 所 确定 的 各 个 加 工 阶段 中 去 ， 这 样 就 
可 得 到 由 各 个 加 工 阶段 所 组 成 的 、 包 含 零件 全 
部 加 工 内 容 的 整个 零件 的 加 工 工艺 过 程 。 一 个 
零件 加 工 工 艺 过 程 通常 可 划分 为 以 下 几 个 阶 


Ez: 






























































Q 粗 加 工 阶段 。 此 阶段 的 主要 任务 是 切 
除 各 加 工 表面 上 的 大 部 分 余 量 ， 并 加 工 出 精 基 
准 。 粗 加 工 所 能 达到 的 精度 较 低 (一 般 在 
IT12 级 以 下 ) 、 表 面 粗糙 度 值 较 大 (Ra 为 50 
~12.5hm) ， 其 主要 任务 是 设法 获得 较 高 的 生 
产 率 。 

© 半 精 加 工 阶段 。 此 阶段 的 主要 目的 是 
使 主要 表面 消除 粗 加 工 后 留 下 的 误差 ， 使 其 达 
到 一 定 的 精度 ， 为 精 加 工作 好 准备 ， 并 完成 一 
些 次 要 表面 的 加 工 〈 如 钻 孔 、 攻 丝 、 铣 键 覃 
等 ) 。 表 面 经 半 精 加 工 后 ， 精 度 可 达 IT10 ~ 
IT12 级 ， 表 面 粗糙 度 值 Ra 则 为 6.3 ~3.2um, 

© 精 加 工 阶段 。 此 阶段 的 任务 是 保证 各 
主要 加 工 表面 达到 图 样 所 规定 的 质量 要 求 。 精 
加 工 切 除 的 余 量 很 少 ， 表 面 经 精 加 工 后 ， 可 以 
达到 较 高 的 尺寸 精度 和 较 小 的 表面 粗糙 度 值 
(IT7 ~ IT10 级 、Ral.6~0.4hm) 。 



































































































































(Ra0.2um 以 下 ) 的 零件 ， 必 须 有 光 整 加 工 阶 
段 。 光 整 加 工 的 典型 方法 有 斑 磨 、 研 磨 、 超 精 
加 工 及 镜面 磨 前 等 。 这 些 加 工 方法 不 但 能 降低 
表面 粗糙 度 值 ， 而 且 能 提高 尺寸 精度 和 形状 精 
度 ， 但 多 数 都 不 能 提高 位 置 精度 。 

划分 加 工 阶段 的 必要 性 在 于 ; 

@ 保证 加 工 质量 。 由 于 粗 加 工 阶段 切除 
的 金属 较 多 ,产生 的 切削 力 和 切削 热 也 较 大 ， 
同时 也 需要 较 大 的 夹 紧 力 ， 而 且 粗 加 工 后 内 应 
力 会 重新 分 布 ， 在 这 些 力 的 作用 下 ， 工 件 会 产 
生 较 大 的 变形 。 如 果 对 要 求 较 高 的 加 工 表面 一 
开始 就 精 加工 到 所 要 求 的 精度 ， 那 么 ， 其 他 表 
面 精 加 工 所 产生 的 变形 就 可 能 破坏 已 获得 的 加 
工 精度 。 因 此 ， 划 分 加 工 阶 段 ， 通 过 半 精 加 工 
和 精 加 工 可 使 粗 加 工 引 起 的 误差 得 到 纠正 。 

@ 合理 地 使 用 机 床 设备 。 粗 、 精 加 工分 
开 ， 粗 加 工 使 用 大 功率 机 床 ， 可 充分 发 挥 机 床 
的 效能 ; 精 加 工 使 用 精密 机 床 ， 可 以 保证 零件 
的 精度 要 求 ， 又 有 利于 长 期 保持 机 床 的 精度 ， 
达到 合理 地 使 用 机 床 设备 。 

© 粗 、 精 加 工分 开 ， 便 于 及 时 发 现 毛坯 
的 缺陷 (如 气孔 、 砂 眼 等 )， 及 时 修补 或 报 
B, 避免 工时 浪费 。 

© 表面 精 加 工 安排 在 最 后 ， 可 避免 或 减 
少 在 夹 紧 和 运输 过 程 中 损伤 已 精 加 工 过 的 表 
面 。 

应 当 指出 ， 将 工艺 过 程 划分 成 几 个 阶段 是 
对 整个 加 工 过 程 而 言 的 ， 不 能 简单 地 以 某 一 工 
序 的 性 质 或 某 一 表面 的 加 工 特点 来 决定 。 例 如 
工件 的 定位 基准 ， 在 半 精 加 工 阶段 (甚至 在 粗 





























































































































O 光 整 加 工 阶段 。 对 于 精度 要 求 很 高 
(IT5 级 以 上 )、 表 面 粗 糙 度 值 要 求 很 小 





加 工 阶段 ) 中 就 需要 加 工 得 很 准确 ;而 某 些 钻 
小 孔 、 攻 螺纹 之 类 的 粗 加 工 工序 ， 也 可 安排 在 
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精 加工 阶 段 进 行 。 同 时 ， 加 工 阶段 的 划分 不 是 
绝对 的 ， 对 于 毛坯 精度 较 高 、 余 量 较 小 或 刚性 
较 好 、 加 工 精度 要 求 不 高 的 工件 ， 就 不 必 划 分 
加 工 阶段 ; 重型 零件 由 于 运输 、 装 印 不 便 ， 常 
在 一 次 装 夹 中 完成 某 些 表面 的 粗 、 精 加 工 ， 但 
在 粗 加 工 后 要 松 开工 件 ， 再 用 较 小 的 夹 紧 力 夹 
紧 工 件 ， 然 后 再 精 加 工 。 在 组 合 机 床 和 自动 机 
床上 加 工 和 零件， 也 常常 不 划分 加 工 阶段 。 

3. 工序 的 集中 与 分 散 

选 定 了 加 工 方法 和 划分 加 工 阶段 之 后 ， 就 
要 确定 工序 的 数目 ， 即 工序 的 集中 与 分 散 问 


题 。 
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如 果 在 每 道 工序 中 所 安排 的 加 工 内 容 多 ， 














产 批量 大 时 ， 可 采用 工序 集中 ， 也 可 用 工序 分 
散 。 由 于 工序 集中 的 优点 较 多 ， 以 及 数控 机 
床 、 和 柔性 制造 单元 和 和 柔性 制造 系统 等 的 发 展 ， 
现代 生产 多 趋 于 工序 集中 。 

4. 工序 顺序 的 安排 

(1) 机 械 加 工 工 序 的 安排 “一 个 零件 有 许 
多 表面 要 加 工 ， 各 表面 机 械 加 工 顺序 的 安排 应 
遵循 以 下 原则 : 

@， 先 基准 面 ， 后 其 他 面 。 首 先 应 加 工 用 
作 精 基准 的 表面 ， 以 便 为 其 他 表面 的 加 工 提供 
可 靠 的 基准 表面 ， 这 是 确定 加 工 顺 序 的 一 个 重 
要 原则 。 

© 先 主要 表面 ， 后 次 要 表面 。 零 件 的 主 
















































































则 一 个 零件 的 加 工 将 集中 在 少数 几 道 工序 里 完 








成 ， 这 时 工艺 路 线 短 、 工 序 少 ， 故 称 为 工序 集 
中 ; 若 在 每 道 工序 中 所 安排 的 加 工 内 容 少 ， 则 
一 个 零件 的 加 工 就 分 散在 很 多 工序 里 完成 ， 这 
时 工艺 路 线 长 、 工 序 多 ， 故 称 为 工序 分 散 。 
(1) 工序 集中 的 特点 ”工序 集中 有 以 下 特 
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H: 

© 采用 高 效率 专用 设备 和 工艺 装备 ， 可 
提高 生产 率 、 减 少 机 床 数量 和 工件 在 机 床 之 间 
的 搬运 工作 量 以 及 生产 面积 。 

D 减少 了 工件 的 装 夹 次 数 。 工 件 在 一 次 
装 夹 中 可 加 工 多 个 表面 ， 有 利于 保证 这 些 表面 
之 间 的 相互 位 置 精度 。 减 少 装 夹 次 数 ， 也 可 减 
少 装 夹 所 造成 的 工时 消耗 。 

© 减少 工序 数目 ， 缩短 了 工艺 路 线 ， 也 
简化 了 生产 计划 和 组 织 工 作 。 

© ”专用 设备 和 工艺 装备 较 复杂 ， 生 产 准 
备 周期 长 ， 更 换 产品 较 困难 。 

(2) 工序 分 散 的 特点 ”工序 分 散 的 特点 如 



































下 : 
O 设备 和 工艺 装备 比较 简单 ， 调 整 比较 
容易 


© TERAK, 设备 和 工人 数量 多 ， 生 
产 占 地 面积 大 。 

@) 可 采用 最 合理 的 切削 用 量 , 减少 基本 
时 间 。 

D ”容易 变换 产品 。 

在 拟定 工艺 路 线 时 ， 工 序 集中 或 分 散 的 程 
度 主要 取决 于 生产 类 型 、 零 件 的 结构 特点 及 技 
术 要 求 。 生 产 批 量 小 时 ， 多 采用 工序 集中 ; 生 
































表面 是 加 工 精度 和 表面 质量 要 求 较 高 的 面 ， 

它 的 工序 较 多 ， 且 加 工 的 质量 对 零件 质量 的 影 
响 甚 大， 因此 应 先进 行 加 工 。 一 些 次 要 表面 如 
紧 固 用 的 螺 孔 、 键 槽 等 ， 可 穿插 在 主要 表面 加 
工 中 间或 加 工 之 后 进行 。 

@ 先 主要 平面 ， 后 主要 孔 。 具 有 平面 轮 
廓 尺寸 较 大 的 零件 ( 如 箱 体 )， 用 平面 定位 比 
较 稳定 可 靠 ， 常 用 作 主 要 精 基准 。 因 此 ， 应 先 
加 工 平 面 ， 后 加 工 主 要 孔 及 其 他 表面 ， 并 易于 
保证 孔 与 平面 之 间 的 位 置 精度 。 

D 先 安排 粗 加 工 工序 ， 后 安排 精 加 工 工 
序 。 技 术 要 求 较 高 的 零件 ， 其 主要 表面 应 按照 
粗 加 工 、 半 精 加 工 、 精 加 工 、 光 整 加 工 的 顺序 
安排 ， 使 零件 逐渐 达到 较 高 的 加 工 质量 。 

(2) 热处理 工序 的 安排 ”热处理 的 目的 在 
于 改变 工件 材料 的 性 能 和 消除 内 应 力 。 热 处 理 
的 目的 不 同 ， 热 处 理工 序 的 内 容 及 其 在 工艺 过 
程 中 所 安排 的 位 置 也 不 一 样 。 

@ 预备 热处理 。 安 排 在 机 械 加 工 之 前 进 
行 ， 其 目的 是 为 了 改善 工件 材料 的 切削 性 能 ， 
消除 毛坯 制造 时 的 内 应 力 。 常 用 的 热处理 方法 
有 退火 与 正 火 ， 通 常安 排 在 粗 加 工 之 前 ， 调 质 
一 般 安 排 在 粗 加 工 以 后 进行 。 

@) 最 终 热 处 理 。 通 常安 排 在 半 精 加 工 之 
后 和 磨 削 加 工 之 前 ， 目 的 是 提高 材料 的 强度 、 
表面 硬度 和 耐 磨 性 。 常 用 的 热处理 方法 有 调 
E, AK, BRAKE, AREH TIRE 
高 的 表面 硬度 和 耐 磨 性 、 更 高 的 疲劳 强度 ， 还 
常常 采用 氮 化 处 理 。 由 于 氛 化 层 较 薄 ， 所 以 氮 
化 处 理 后 磨 前 余 量 不 能 太 大 ， 故 一 般 安排 在 粗 
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磨 之 后 、 精 磨 之 前 进行 。 为 了 消除 内 应 力 ， 减 
少 氮 化 变形 ， 改 善 加 工 性 能 ， 氮 化 前 应 对 零件 
进行 调 质 处 理 和 去 内 应 力 处 理 。 

© 时效 处 理 。 时 效 处 理 有 人 工时 效 和 自 
然 时 效 两 种 ， 目 的 都 是 为 了 消除 毛坯 制造 和 机 
械 加 工 中 产生 的 内 应 力 。 精 度 要 求 一 般 的 铸 
件 ， 只 需 进行 一 次 时 效 处 理 ， 安 排 在 粗 加 工 后 
较 好 ， 可 同时 消除 铸造 和 粗 加 工 所 产生 的 应 
J; 有 时 为 减少 运输 工作 量 ， 也 可 放 在 粗 加 工 
之 前 进行 。 精 度 要 求 较 高 的 铸件 ， 则 应 在 半 精 
加 工 之 后 安排 第 二 次 时 效 处 理 ， 使 精度 稳定 。 
精度 要 求 很 高 的 精密 丝 杠 、 主 轴 等 零件 ， 则 应 
安排 多 次 时 效 处 理 。 对 于 精密 丝 杠 、 精 密 轴 
承 、 精 密 量 具 及 液压 泵 油嘴 等 ， 为 了 消除 残余 
ARE, 稳定 尺寸 ， 还 要 采用 冰冷 处 理 (冷却 
到 -70~ -80C, 保温 1~2h), 一 般 在 回 火 
后 进行 。 













































































过 程 开 始 时 进行 ; 磁力 探伤 等 用 于 工件 表面 质 
量 的 检查 ， 通 常安 排 在 工艺 过 程 的 精 加 工 阶段 
进行 ;密封 性 检验 、 工 件 的 平衡 及 重要 检验 ， 
一 般 都 在 工艺 过 程 的 最 后 进行 。 
9.2 改善 零件 车 削 质 量 的 途径 与 
保证 质量 是 切削 加 工 最 重要 的 任务 之 一 。 
但 影响 车 削 加 工 质量 的 因素 众多 ， 涉 及 机 床 、 
刀具 、 装 来 、 加 工 及 检测 等 ,无论 忽 视 哪 个 方 
面 ， 都 会 引起 质量 问题 。 因 此 ， 要 保证 车 削 质 
量 ， 了 解 影响 加 工 尺 寸 、 形 状 、 位 置 精度 和 表 


























面 粗糙 度 的 相关 因素 ， 熟 悉 改善 加 工 质量 的 途 
径 ， 是 每 位 车 床 操作 者 不 可 忽视 的 。 
9.2.1 尺寸 精度 及 改善 措施 














获得 切 前 加 工 尺 寸 精度 的 方法 有 试 切 法 、 














”表面 处 理 。 某 些 零件 为 了 进一步 提高 
表面 的 抗 蚀 能 力 ， 增 加 耐 磨 性 以 及 使 表面 美观 
光泽 ， 常 采用 表面 处 理工 序 ， 使 零件 表面 覆盖 
一 层 金属 镀层 、 非 金属 涂 层 和 氧化 膜 等 。 金 属 
镀层 有 镀铬 、 镀 镍 、 镀 镍 、 镀 铜 及 镀金 、 银 
等 ; 非 金属 涂 层 有 涂 油 漆 、 们 化 等 ， 氧 化 膜 层 
有 钢 的 发 蓝 、 发 黑 、 钝 化 ， 铝 合金 的 阳极 氧化 
处 理 等 。 零 件 的 表面 处 理工 序 一 般 都 安排 在 工 
艺 过 程 的 最 后 进行 。 表 面 处 理 对 工件 表面 本 身 
尺寸 的 改变 一 般 可 以 不 考虑 ， 但 精度 要 求 很 高 
的 表面 应 考虑 尺寸 的 增 大 量 。 当 零件 的 某 些 配 
合 表面 不 要 求 进行 表面 处 理 时 ， 则 应 进行 局 部 
保护 或 用 机 械 加 工 的 方法 予以 切除 。 

(3) 辅助 工序 和 检验 工序 的 安排 辅助 工 
序 安排 不 当 或 遗漏 ， 会 给 后 续 工序 和 装配 带 来 
困难 ， 影 响 产 品质 量 ， 甚 至 使 零件 不 能 使 用 ， 
辅助 工序 包括 去 毛刺 、 去 磁 和 平衡 等 。 

检验 工序 分 为 加 工 质量 检验 和 特种 检验 ， 
是 工艺 过 程 中 不 可 缺少 的 工序 ， 对 保证 产品 质 
量 、 防 止 废品 起 着 十 分 重要 的 作用 。 除 各 工序 
操作 者 的 自 检 外 ， 下 列 场合 还 应 单独 安排 检验 
工序 ; 粗 加 工 结 束 后 ; 送 外 车 间 加 工 前 后 ; 重 
要 工序 加 工 前 后 以 及 零件 全 部 工序 加 工 完 
后 。 

特种 检验 的 种 类 很 多 ， 如 用 于 检查 工件 内 
部 质量 的 X 射线 、 超 声波 检查 ， 一 般 在 工艺 















































































































































































































































定 尺 寸 刀 具 法 、 调 整 法 和 自动 控制 法 。 

在 普通 车 床上 车 外 圆 、 车 孔 ， 试 切 法 是 获 
得 尺寸 精度 最 基本 的 方法 。 试 切 法 就 是 先 试 切 
F, WERT, FRY, EWE, KAHT 
达到 规定 的 尺寸 后 ， 再 切削 整个 工件 表面 ( 见 
图 9-23) 。 

在 车 床上 用 钻头 、 扩 孔 钻 、 饺 刀 进 行销 、 
扩 、 贸 孔 ， 孔 的 尺寸 精度 是 由 刀具 的 制造 精度 
和 刃 磨 质量 来 保证 的 。 这 种 获得 尺寸 精度 的 方 
法 称 为 定 尺 二 刀具 法 。 在 车 床上 用 丝锥 攻 螺 
纹 ， 用 板牙 套 螺纹 也 属于 这 种 方法 。 

先 按 试 切 法 调整 好 刀具 相对 于 机 床 (或 
夹具 ) 的 位 置 ， 然 后 加 工 一 批零 件 的 方法 称 为 
调整 法 。 如 在 普通 车 床上 利用 定位 挡 铁 控 制 轴 
的 台阶 长 度 尺寸 以 及 在 转 塔 车 床 、 半 自动 、 自 
动车 床上 通过 适当 调整 刀具 与 工件 之 间 的 相对 
ME, 来 保证 零件 的 尺寸 精度 ， 都 属于 调整 


法 。 











































































































































































































在 数控 车 床 以 及 带 有 自动 测量 装置 的 机 床 
上 加 工时 ， 当 加 工 尺 寸 达到 规定 的 要 求 后 ， 机 
床 会 自动 停止 加 工 ， 这 种 方法 称 为 自动 控制 


法 。 









































关于 影响 车 削 加 工 尺 寸 精度 的 主要 因素 与 
改善 途径 ， 如 表 9-5 所 示 。 
由 表 9-5 可 见 ， 影 响 尺 寸 精度 的 因素 众 
多 ,以 下 再 以 一 些 实例 予以 阐明 。 
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表 9-5 影响 尺寸 精度 的 主要 因素 及 改善 措施 

















































































































































































































主要 影响 因素 善 措 让 
精度 的 方法 影响 因素 改善 措施 
@ 测量 误差 合理 选择 测量 工具 及 测量 方法 ， 控 制 测 
量 条 件 ， 采 用 多 次 重复 测量 
D 进 给 机 构 位 移 误差 提高 进 给 机 构 的 制造 精度 、 传 动 刚 度 ， 
减 小 摩擦 力 ， 采 用 新 型 微量 进 给 机 构 
试 切 法 
@， 试 切 时 与 正式 切削 时 切削 层 厚度 不 同 的 影 | ”选择 刀刃 钝 圆 半 径 小 的 刀具 材料 ， 精 细 
研磨 刀具 刃 
提高 工艺 系统 刚度 
除 试 切 法 中 的 影响 因素 外 ， 还 有 : 提高 定 程 机 构 的 刚度 及 操纵 机 构 的 灵敏 
D 定 程 机 构 的 制造 安装 误差 ， 刚 性 不 足 ， 以 | 度 ， 减 小 定 程 机 构 的 制造 、 安 装 误差 
及 操纵 机 构 的 灵敏 度 
© 样 件 、 样 板 的 制造 、 安 装 误差 提高 样 件 、 样 板 制造 、 安 装 精度 
@ 测量 有 限 试 件 造成 的 误差 增加 试 切 工件 数 
© 刀具 磨损 及 时 更 换 刀 具 或 重新 调整 机 床 
调整 法 © 工件 装 夹 误差 使 定位 基准 与 工序 基准 或 设计 基准 重合 ， 
提高 定位 基 面 及 定位 元 件 制造 精度 
减 小 夹 紧 变形 
© 工艺 系统 热 变形 减少 热源 的 发 热 和 隔离 热源 
合理 确定 调整 尺寸 
机 床 热平衡 后 调整 加 工 
控制 环境 温度 
@ 刀具 的 尺寸 误差 及 磨损 提高 刀具 的 制造 精度 ， 控 制 刀具 的 尺寸 
定 尺寸 磨损 量 ， 提 高 耐 磨 性 
刀具 法 © 刀具 的 安装 误差 提高 刀具 安装 时 的 位 置 精度 要 求 
© 刀具 热 变 形 合理 选择 切削 用 量 ， 充 分 冷却 和 润滑 
是 高 控制 系统 的 灵敏 度 与 可 靠 性 
自动 控制 法 | ”控制 系统 的 灵敏 度 与 可 靠 性 ee 











减 小 刀刃 钝 圆 半径 ， 提 高 工艺 系统 刚度 


(1) 毛坯 车 不 到 规定 尺寸 ”毛坯 车 不 到 规 ”的 。 当 根据 选 定 的 背 吃 思量 计算 出 刻度 盘 应 转 


定 尺 寸 ， 就 会 造成 工件 报废 。 其 主要 原因 有 : 




















动 的 格 数 后 ， 如 果 不 慎 将 刻度 盘 多 转 了 几 格 ， 


工件 材料 的 加 工 余 量 不 够 ;工件 材料 弯曲 度 过 ”由 于 横向 进 给 丝 杠 与 螺母 之 间 存 有 间隙， 必须 


大 ; 工件 在 卡 盘 中 装 夹 时 没有 校正 ; 工件 的 中 
心 孔 位 置 不 正确 。 

因此 ， 在 工件 车 前 前 必须 检查 毛 坏 尺寸， 
保证 留 有 足够 的 加 工 余 量 。 

(2) 刻度 盘 使 用 不 当 ”车削 加 工时 ， 
尺寸 精度 达 不 到 要 求 的 原因 很 多 。 其 中 ， 操 作 
者 看 错 图 样 尺 寸 或 刻度 盘 使 
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LTF 




















] 不 当 是 常常 存在 Wo 


反 向 摇 
的 位 置 。 

(3) RAWI, 盲目 吃 刀 车 前 时 ,没有 
进行 试 切 就 盲目 吃 刀 ， 有 时 就 会 将 工件 的 尺寸 
车 小 而 造成 上 废品。 在 单 件 小 批量 生产 条 件 下 ， 
零件 车 外 圆 的 试 切 方法 及 步骤 如 图 9-23 所 





回 约 一 团 ， 清 除 全 部 间 辽 后 再 转 到 所 需 
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图 9-23 外 圆 的 试 切 方法 与 步骤 











a) 开车 对 接触 点 b) 向 右 退 出 车 刀 
d) 纵向 车 削 1 ~2mm e) JJ. FÆ. W 











e) EME, EJEN a 
量 f) 如 未 




















HRT, Mi 














图 9-23a ~ e 步 是 试 切 的 一 个 循环 。 如 果 
尺寸 合格 ， 即 可 开车 按 背 吃 刀 量 a 车 削 整 个 
外 圆 ; 如 果 未 到 尺寸 ， 应 自 图 9-23f 步 再 次 横 
向 进 给 背 吃 刀 量 ap, EITRI, HIR 
寸 合格 ,才能 继续 车 前 ;如果 将 尺寸 车 小 ， 应 
按 图 923f 所 示 的 方法 ， 将 车 刀 横 向 退出 一 定 
的 距离 ， 再 进行 试 切 ， 直 至 尺寸 合格 为 止 。 

(4) 车 刀 过 度 磨 损 ”车削 加 工时 ， 车 刀 磨 
损 过 大 也 会 造成 工件 的 尺寸 精度 达 不 到 要 求 。 
特别 是 在 车 前 长 轴 及 难 加 工 材 料 的 工件 时 ， 必 






























































进 背 吃 刀 量 ao 


低 工件 的 温度 。 

(6) 定 程 挡 铁 的 调整 精度 ”在 车 前 成 批零 
件 时 ， 如 使 用 挡 铁 来 控制 工件 的 尺寸 ， 必 须要 
使 工件 正确 定位 和 对 刀 ， 并 调整 好 挡 铁 的 位 
置 ， 才 能 保证 工件 的 尺寸 精度 。 

例如 用 挡 铁 定位 车 前 阶 台 时 ( 见 图 9- 
24) ， 挡 铁 1 固定 在 床 身 导轨 的 某 一 位 置 上 ， 
挡 块 3、2 等 于 工件 上 a., a, 的 长 度 。 当 大 拖 
板 纵向 进 给 碰 到 挡 块 3 时 ,工件 阶 台 长 度 a, 
已 经 车 好 ， 取 下 挡 块 3， 控制 好 外 径 尺 寸 后 继 



























































须 选 择 耐 磨 性 好 的 刀具 材料 ， 适 当 的 刀具 几何 
角度 、 切 削 液 及 切削 速度 ， 及 时 修 麻 车 刀 ， 以 
控制 车 刀 的 尺寸 磨损 。 此 外 ， 车 刀 受 热 后 ， 刀 
尖 会 伸 长 ， 如 果 仍 按 原 定 的 刻度 位 置 吃 刀 ， 工 
件 就 会 车 小 而 造成 尺寸 超 差 。 例 如 在 高 速 精 车 
35CrM 钢 时 ， 刀 尖 伸 长 量 可 达 0.05mm 以 上 。 
因此 ， 要 充分 供给 切削 液 以 控制 车 刀 的 温度 。 

(5) 测量 误差 测量 误差 也 是 影响 加 工 尺 
寸 精度 的 重要 因素 之 一 ， 其 主要 原因 有 以 下 几 
个 方面 : 量具 本 身 存在 误差 ; 测量 方法 不 正 
确 ; 不 应 在 工件 温度 较 高 时 测量 尺寸 等 。 因 
此 ， 量 具 使 用 前 应 检查 和 校正 量具 本 身 精度 ， 
调整 好 零 位 。 正 确 使 用 量具 ， 掌 握 测 量 基准 和 
测量 方法 ; 不 在 工件 温度 较 高 时 进行 测量 ， 如 
果 一 定 要 测量 ， 应 先进 行 试验 ， 掌 握 工 件 的 收 
缩 量 ;或 者 在 车 削 时 浇注 足够 的 切削 液 ， 以 降 


















































































































































续 纵 向 进 给 ; 当 大 拖 板 碰 到 挡 块 2 时 ， 阶 台 长 
Ja, 也 已 车 好 ; 依次 进行 ， 当 大 拖 板 碰 到 挡 
铁 1 时 , 工件 上 的 阶 台 全 部 车 好 。 使 用 挡 铁定 























图 9-24 ”用 挡 铁定 位 控制 台阶 
轴 的 轴 向 尺寸 
1 一 固定 挡 铁 “2、3 一 挡 块 
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位 加 工 ， 可 以 省 去 大 量 的 测量 时 间 ， 其 精度 一 
般 为 0.1 ~0.2mm。 为 了 准确 地 控制 尺寸 ， 在 
车 床 主轴 锥 孔 内 必须 装 有 限 位 支承 ， 使 工件 轴 
向 定位 ， 装 夹 时 不 会 产生 轴 向 位 移 。 

对 于 阶 台 长 度 相 差 不 大 的 台阶 轴 ， 可 采用 
圆 盘 式 多 位 挡 铁 来 控制 阶 台 的 长 度 (IE 9- 
25). 











图 9-25 用 圆 盘 式 多 位 挡 铁 
控制 台阶 轴 的 轴 向 尺寸 
1 一 辕 定 挡 铁 “2 一 螺钉 3 一 触 头 
4 一 调节 螺钉 ”5 一 圆 盘 “6 一 套 简 
图 9-25 中 1 是 带 有 触 头 3 的 固定 挡 铁 ， 





用 两 个 螺钉 2 固定 在 床 身 上 。 套 在 套 简 6 左 端 
表 9-6 


的 圆 盘 5 能 够 转动 ， 圆 盘 上 一 般 装 上 4 ~6 个 
调节 螺钉 4， 螺 钉 的 伸 出 量 可 以 根据 工件 的 长 
度 进 行 调整 。 车 削 阶 台 时 ， 只 要 转动 圆 盘 5， 
使 所 需 的 止 挡 螺 钉 进 入 工作 位 置 ， 当 调节 螺钉 
4 与 固定 挡 铁 上 的 触 头 3 相 接触 ， 就 车 好 了 一 
个 长 度 尺寸 。 这 样 可 依次 车 完工 件 上 4 ~6 个 


全 
JIA o 


由 上 可 见 ， 工 件 的 正确 定位 ， 对 刀 和 挡 块 
调整 准确 ， 是 保证 轴 上 阶 台 尺寸 精度 的 必要 条 
件 。 


9.2.2 



























































状 精 度 及 改善 措施 


车 前 加 工时 ， 影 响 零件 形状 精度 的 主要 因 
素 有 车 床 的 制造 、 安 装 误差 与 磨损 (其 中 主轴 
回转 与 导轨 导向 误差 的 影响 最 大 ) ， 刀 有 具 的 制 
造 误 差 与 磨损 (螺纹 车 刀 、 成 形 车 刀 的 影响 显 
著 ) ， 工 艺 系统 的 受 力 变形 、 热 变形 ， 工 件 残 
余 应 力 引 起 的 变形 ， 以 及 量具 与 测量 误差 等 。 

关于 影响 车 前 加 工 形状 精度 的 主要 因素 与 
改善 途径 如 表 9-6 所 示 。 












































影响 形状 精度 的 主要 因素 及 改善 措施 


主要 影响 因素 








改善 措施 





机 床 主轴 回转 误差 〈 主 要 由 轴承 误差 、 轴 承 间 院 、 
与 轴承 配合 零件 的 误差 及 装配 质量 引起 ) 








QD 提高 主轴 部 件 的 制造 精度 选用 高 精度 深 动 
轴承 或 液体 、 气 体 静 压轴 承 ， 提高 箱 体 支 承 孔 、 主 
轴 轴 贷 和 与 轴承 相配 合 有 关 表 面 的 加 工 精 度 

D 对 滚动 轴承 进行 预 紧 





































































































O “使 主轴 回转 误差 不 反映 到 工作 上 : 采用 死 顶 
类 支承 工作 ;刀具 或 工作 与 机 床 主轴 浮动 连接 
提高 导轨 的 制造 精度 
选用 合理 的 导轨 形状 和 导轨 组 合 形式 ， 并 在 可 能 
= 导 胡 的 导向 误差 (G J Eh pye ”安装 
km I S 的 条件 下 增加 工作 台 与 床 身 导轨 的 配合 长度 
采用 液体 静 压 导轨 
保证 机 床 的 安装 技术 要 求 
各 成 形 运动 之 问 相 互 位 置 关系 误差 提高 机 床 的 几何 精度 
除 成 形 运动 本 身 误差 及 成 形 运动 间 相互 位 轩 关 系 误 | ，。，。 w . 
提高 刀具 的 制造 精度 、 刃 磨 质量 、 安 装 精 度 与 奈 
差 外 ， 刀 具 的 制造 误差 、 安 装 误差 与 磨损 也 会 造成 加 TEETER REEE 











工 表面 形状 误差 























成 形 运动 间 速 比 关系 误差 ( 由 于 传动 元 件 制造 误 
差 与 安装 误差 引起 ) 








lx: 


缩短 传动 链 ， 采 用 降 速 传动 ， 提 高 传动 链 各 传动 
元 件 特别 是 末端 件 的 制造 和 装配 精度 
采用 校正 机 构 











刀具 的 制造 、 刃 磨 与 安装 误差 





按 一 定 技术 要 求 选择 、 重 磨 、 安 装 刀具 








9.2 改善 零件 车 削 质 


jul 


的 途径 与 方法 547 























































































































































































































































































































( 续 ) 
主要 影响 因素 改善 措施 
检 具 (标准 平 尽 、 平 台 等 误差 、 检 测 方法 误差 re ` 
加 工艺 系统 刚度 在 不 同 加 工 位 置 差别 | O 提高 工艺 系统 刚度 ， 特 别 是 薄弱 环节 刚度 
较 大 
加 ”毛坯 余 量 不 均匀 、 材 料 硬度 不 均匀 | © ”采用 辅助 支承 或 眼 刀 架 
工艺 系统 | 引起 切削 力 变化 
受 力 变形 | © 重力 、 夹 紧 力 和 惯性 力 的 影响 © 改进 刀具 几何 角度 、 合 理 选择 切削 用 量 ， 以 
减 小 吃 刀 抗力 
D ”精度 高 的 零件 需 安排 预 加 工 工序 
回采 用 合理 的 装 夹 和 加 工 方式 ， 进 行 平衡 处 理 
机 床 热 变 形 ， 破 坏 了 机 床 静 态 几 何 精度 | O 移出、 隔离 、 冷 却 热源 ， 以 减轻 热源 影响 
@ 空运 转机 床 至 热平衡 状态 后 再 加 工 
加 ”控制 环境 温度 
水 统 | 工作 受热 变形 时 加 工 ， 冷 却 后 出 现形 状 | D WRA, AANA 
nay | 误差 © 合理 选择 切 前 用 量 
© 改进 细 长 轴 、 薄 板 零 件 的 装 夹 方法 
D 根据 工件 热 变形 规律 ， 施 加 反 向 变形 
对 于 时 间 较 长 的 一 次 走 刀 ， 刀 具 热 变形 | (充分 冷却 
会 造成 加 工 表面 形状 误差 O WIREK, HAINT 
加 ”加工 破坏 了 残余 应 力 平衡 条 件 ， 由 | QD ”改善 零件 结构 ， 以 减 小 毛 环 残余 应 力 
h | 于 残余 应 力 重新 分 布 而 引起 工件 形状 变化 
AM | 加 “具有 残余 应 力 的 零件 在 自然 条 件 | © 进行 时 效 处 理 
下 ， 也 会 因 残余 应 力 松弛 、 重 新 平衡 而 丧 | © 粗 、 精 加 工分 开 
失 原 有 精度 D ”用 热 校 直 代 替 冷 校 直 ， 精 密 零 件 不 校 直 
由 表 9-8 可 见 ， 影 响 工 件 形 状 精度 的 因素 
很 多 ， 在 车 削 零 件 中 的 表现 及 产生 原因 以 下 述 
实例 说 明 。 
(1) 圆 度 超 差 ” 车 削 时 ， 如 工件 的 加 工 余 
量 不 均匀 ，3 引 起 切削 力 和 工艺 系统 变形 的 变 
化 ， 使 得 背 吃 思量 发 生 改变 ， 也 会 造成 加 度 误 
差 。 这 种 毛坯 误差 复 映 到 本 工序 加 工 的 零件 
上 ， 称 为 误差 复 映 (JILE 9-26)。 
因此 ， 要 提高 零件 的 几何 精度 ， 必 须 减 小 图 9-26 ”误差 复 映 的 影响 
加 工 余 量 的 不 均匀 程度 ,例如 采用 粗 车 、 半 精 1 一 毛坯 表面 2 一 工件 表面 
车 、 精 车 的 加 工 步 又， 或 用 多 次 走 刀 来 逐步 减 变形 的 恢复 ， 圆 孔 就 成 枯 圆 或 楼 圆 形 。 解 决 这 
小 误差 复 映 的 影响 。 一 问题 的 方法 如 下 ， 
薄 壁 套 简 类 零件 的 刚度 差 、 装 夹 不 当 或 夹 1) 用 开口 套装 夹 工 件 〈 见 图 9-28) 或 增 
紧 力 过 大 ， 会 使 工件 变形 而 造成 圆 度 误 差 。 如 大 卡 不 与 工件 的 接触 面积 ( 见 图 9-29) ， 使 得 
图 9-27 所 示 ， 圆 形 工件 因 夹 紧 力 过 大 而 变形 夹 紧 力 均 匀 ， 工 件 的 变形 减 小 。 此 外 ， 在 精 车 





车 前 后 内 孔 呈 圆 形 ， 而 卡 爪 松 开 后 ， 由 于 弹性 。” ”前 略微 放松 一 下 卡 爪 ， 让 工件 变形 恢复 后 ， 青 
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图 9-27 夹 紧 力 过 大 造成 工件 变形 


a) 夹 紧 前 的 工件 形状 b) 夹 紧 后 的 工件 形状 














e) 车 削 内 孔 后 的 工件 形状 d) 松 





夹 紧 后 ， 工 件 孔 的 形状 





用 增 大 与 工件 接触 面积 
的 卡 爪 装 夹 薄 壁 件 


9-29 
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b) 
图 9-30 在 花 盘 上 轴 向 夹 紧 薄 壁 零 件 
轻 轻 夹 紧 进行 加 工 。 

















2) 根据 薄 壁 套 简 径 向 刚度 差 、 易 变形 的 
特点 ， 在 车 前 时 可 改 为 轴 向 夹 紧 的 方法 ( 见 图 








9-30、 图 9-31)。 











3) 对 于 某 些 薄 壁 零件 ， 可 以 用 留 








- 艺 夹 


头 的 方法 装 夹 ( 见 图 9-32) ， 加 工 后 将 工艺 夹 
头 切 去 ; 或 用 液 性 介质 夹具 装 夹 ( 见 图 3- 























31) ， 来 减少 工件 变形 。 


4) 在 车 床 的 花 盘 、 角 铁 上 装 夹 杜 杆 、 挨 
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图 9-31 用 专用 夹具 
轴 向 夹 紧 工 件 












































图 9-32 


薄 壁 零件 及 其 装 夹 
a) 落 壁 零件 b) TIRK 
又 、 曲 轴 、 轴 承 座 等 工件 时 ， 由 于 质量 的 不 平 

















衡 ， 如 果 未 经 校正 平衡 ， 回 转 时 受到 离心 力 和 
惯性 力 的 作用 ， 车 前 时 很 容易 出 现 圆 度 误差 。 
因此 ， 这 类 有 零件 在 装 夹 后 必须 加 平衡 块 平衡 ; 














同时 ， 和 车削 时 工件 的 转速 不 能 太 高 ， 否 则 还 会 





引起 振动 而 影响 加 工 质量 。 








此 外 ， 要 增强 刀 杆 的 刚度 ， 刀 垫 的 位 置 














平整 、 合 适 ， 刀 架 、 工 件 的 夹 紧要 牢固 ， 用 弹 











簧 刀 杆 来 防止 哺 刀 等 ， 这 些 都 是 影响 加 工 圆 度 


误差 的 因素 。 
(2) 圆柱 度 超 差 ”工件 安装 在 卡 盘 中 ， 








H 








大 拖 板 纵向 进 给 车 前 时 ， 出 现 圆 柱 度 超 差 ， 是 
主轴 轴 心 线 与 大 拖 板 导轨 的 平行 度 超 差 所 造成 








的 。 因 此 ， 必 须 检 查 、 调 整 主轴 箱 安装 位 置 和 
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改善 零件 车 削 质 量 的 途径 与 方法 549 

















图 9-33 ”主轴 锥 孔 中 心 线 和 尾 座 顶 
尖 套 中 心 线 对 拖 板 移动 的 等 高 度 检测 
k| 0.005 e = 





























图 9-34 检验 棒 


刊 研 修正 导轨 。 

1) 检查 主轴 锥 孔 中 心 线 和 尾 座 顶尖 套 锥 
孔 中 心 线 对 大 拖 板 移动 的 等 高 度 ， 如 图 9-33 
所 示 。 检 测 时 ， 应 将 顶尖 套 完 全 退 入 尾 座 内 并 
紧 固 。 在 两 顶尖 间 顶 紧 一 根 长 度 约 等 于 最 大 顶 
尖 距 一 半 的 检验 棒 (LE 9-34), 移动 大 拖 
板 ， 利 用 百 分 表 和 磁性 表 架 在 检验 棒 两 端 处 的 
上 母线 上 检测 。 百 分 表 在 检验 棒 两 端 读 数 的 差 
值 ， 就 是 等 高 度 的 误差 。 对 于 床 身 上 最 大 工件 
回转 直径 入 400mm 的 车 床 (如 CA6140 型 卧 式 
车 床 ) ， 两 端 不 等 高 度 的 公差 为 0.06mm， 并 
且 只 允许 尾 座高 。 

2) 检查 大 拖 板 移动 对 主轴 中 心 线 的 平行 
度 ， 如 图 1-18 所 示 。 在 300mm 的 测量 长 度 上 ， 
E b 侧 母 线 上 测量 公差 为 0.03mm, 只 人 允许 
HHB Wl] ER; 在 a 侧 母线 上 测量 公差 为 
0.01$mm， 且 只 允许 伸 出 端 向 操作 方向 偏 。 移 
动 大 拖 板 ， 分 别 在 上 母线 和 侧 母 线 上 检测 一 次 
后 , 将 主轴 旋转 180"， 再 同样 检验 一 次 ， 两 
次 测量 结果 的 代数 和 的 一 半 就 是 平行 度 的 误差 
值 。 

如 果 上 述 两 项 检查 所 测 的 数值 超过 公差 
值 ， 即 应 进行 修复 。 可 用 刮刀 和 刊 研 平板 来 修 
刊 主 轴 箱 的 安装 面 和 导轨 面 ， 通 过 修 刊 和 调 
整 ， 使 这 两 项 精度 达到 要 求 。 

若 因 导轨 磨损 而 造成 工件 圆柱 度 超 差 ， 则 
需 刮 研 导 轨 ， 甚 至 进行 大 修 ， 以 恢复 导轨 在 水 























































































































平面 内 直线 度 、 垂 直面 内 直线 度 以 及 由 于 楼 形 
导轨 与 平 导轨 磨损 量 不 等 ， 使 大 拖 板 移动 时 产 
生 的 倾斜 度 三 项 精度 指标 符合 规定 的 要 求 。 
在 两 项 尖 间 、 或 一 夹 一 项 安装 工件 时 ， 如 
尾 座 中 心 线 与 主轴 中 心 线 不 重合 〈 尾 顶尖 前 
后 偏 移 或 前 后 顶尖 不 等 高 ) 时 ， 就 会 造成 圆柱 
度 超 差 。 应 通过 调整 尾 座 两 侧 的 横向 螺钉 以 及 
用 垫 片 来 补偿 尾 座 底座 的 磨损 或 刮 研 底座 ， 来 
使 尾 座 顶尖 对 准 主轴 中 心 线 。 
若 因 车 床 安装 不 当 使 床 身 扭曲 ,或 地 脚 调 
整 垫 铁 松动 引起 导轨 精度 降低 ， 造 成 工件 圆柱 
度 超 差 ， 则 必须 检查 和 调整 床 身 导轨 的 倾斜 


度 。 




































































图 9-35 


拖 板 移动 时 的 倾斜 及 其 检测 
如 图 9-35 所 示 ， 将 水 平 仪 横 放 在 大 拖 板 
上 ， 移 动 拖 板 ， 每 1000mm 行程 上 及 全 部 行程 
上 读数 的 最 大 代数 差 值 就 是 倾斜 度 的 误差 。 
若 上 述 检查 所 测 的 倾斜 度 值 超 差 ， 则 可 通 
过 调整 垫 块 和 紧 固 地 脚 螺 钉 来 使 倾斜 值 符合 规 
定 的 要 求 (公差 为 0.03mm/1000mm)。 























当 用 小 拖 板 车 外 圆 时 出 现 圆柱 度 超 差 ， 是 
小 拖 板 的 刻 线 没有 与 中 拖 板 的 零 刻 度 对 准 所 造 
成 的 。 因 此 ， 车 削 前 应 检查 、 校 正 ， 使 小 拖 板 
与 中 拖 板 刻度 的 “0” 线 对 准 。 
当中 、 小 拖 板 刻 度 的 零 线 对 准时 ， 用 小 拖 
板 车 外 圆 仍然 出 现 工 件 母线 直线 度 超 差 的 情 
况 ， 则 是 由 于 小 拖 板 导轨 底面 的 平面 度 及 燕尾 
槽 的 直线 度 超 差 ， 使 小 拖 板 移动 的 轨迹 与 主轴 
轴 心 不 平行 、 小 拖 板 导轨 滑动 面 的 间 际 调整 不 
合适 、 小 拖 板 的 丝 杠 弯曲 与 螺母 不 同 轴 等 原因 
造成 的 。 因 此 ， 应 刊 研 修正 小 拖 板 导轨 ， 调 整 
镶 条 使 其 松紧 合适 ， 校 正 、 调 直 或 更 换 小 拖 板 
丝 杠 ， 使 之 与 螺母 同 轴 。 

如 因 刀 具 在 一 次 进 给 中 磨损 过 大 ， 造 成 车 
出 的 工件 呈 锥 形 ， 则 应 当 重 新 选择 刀具 材料 、 
提高 刀具 的 耐 磨 性 、 调 整 切削 速度 和 进 给 量 以 
及 刀具 几何 角度 、 改 善 切削 时 的 润滑 条 件 ， 来 
提高 刀具 的 耐 磨 性 。 

工件 的 坯料 弯曲 过 大 ， 往 往 造成 圆柱 度 超 
差 。 因 此 ， 应 对 弯曲 的 坯料 进行 校 直 。 
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如 车 削 时 产生 的 切削 热 或 内 应 力 引起 的 变 
形 过 大 ， 也 会 造成 圆柱 度 超 差 。 此 时 ， 应 加 强 
冷却 润滑 以 降低 切削 热 ， 通 过 热处理 以 消除 内 
应 力 。 

工件 在 卡 盘 中 安装 时 ， 如 悬 伸 过 长 ， 特 别 
是 在 工件 刚度 不 好 的 情况 下 ， 车 削 时 会 因 径 向 
切削 力 的 影响 ， 使 前 端 弹 性 退让 而 产生 圆柱 度 
误差 。 此 时 ， 应 减 小 工件 的 悬 伸 长 度 ， 或 改变 
装 夹 方法 提高 装 夹 刚 度 ， 以 保证 加 工 精 度 。 

如 因 刀 杆 刚度 不 足 ， 车 削 时 让 刀 也 会 造成 
内 孔 的 圆柱 度 超 差 。 此 时 ， 应 通过 提高 刀 杆 刚 
度 、 调 整 切 前 用 量 甚至 改变 加 工 方法 来 解决 。 

如 车 床 主轴 箱 在 切削 过 程 中 温 升 过 高 ， 引 
起 机 床 热 变 形 ， 造 成 车 床 主轴 中 心 线 倾 斜 ， 就 
会 引起 工件 圆柱 度 超 差 〈( 见 图 9-36 ) 。 




























































































图 9-36 车 床 热 变形 示意 图 











车 床 主轴 箱 内 的 主要 热源 是 主轴 轴承 。 用 
液压 泵 把 润滑 油 从 床 腿 内 的 润滑 油箱 注入 主轴 
箱 ， 用 来 润滑 主轴 承 ， 这 种 箱 外 循环 强制 润滑 
的 方式 ， 可 以 有 效 地 减轻 车 床 的 热 变形 。 

(3) 表面 波纹 “车削 工件 表面 ， 有 时 会 出 
现 各 种 形式 的 波纹 ， 而 影响 加 工 质量 。 如 出 现 
混乱 波纹 ， 则 是 因 车 床 主轴 的 轴 向 间隙 过 大 ; 
主轴 滚动 轴承 滚 道 磨损 、 某 粒 滚珠 磨损 ， 或 间 
MEK; 用 卡 盘 夹 持 工件 切削 时 ， 因 卡 盘 后 面 
的 连接 盘 磨 损 而 与 主轴 配合 松动 ; 或 卡 爪 是 喇 
叭 口 形状 ,使 工件 夹 持 不 紧 等 原因 造成 的 ( 见 
图 9-37) 。 



































图 9-37 工件 圆柱 面 上 的 混乱 波纹 


a) 不 正确 b) 正确 











此 时 ， 可 相应 地 通过 调整 主轴 后 端 推力 轴 
承 的 间 际 ; 调整 或 更 换 主轴 的 深 动 轴承 ， 并 加 
强 润滑 ; 并 紧 卡 盘 后 面 的 连接 盘 及 安装 卡 盘 的 
螺钉 ， 如 不 见效 ， 则 应 配 作 新 的 卡 盘 连 接盘 ; 
对 于 呈 喇 叭 口 形 的 卡 扑 ,一般 用 加 垫 铜 皮 的 方 
法 解决 ， 或 更 换 新 的 卡 爪 。 
如 果 因 车 床 主 轴 轴 承 套 外 径 或 主轴 箱 轴 孔 
磨损 成 椭圆 ， 或 两 者 的 配合 间隙 过 大 而 造成 工 
件 圆柱 面 上 出 现 混 乱 波 纹 ， 则 应 修正 主轴 箱 轴 
孔 或 更 换 主轴 轴承 套 。 
如 因 大 、 中 、 小 拖 板 滑动 表面 的 间 际 过 
K; 刀 架 底面 与 小 拖 板 表面 间接 触 不 良 ; 进 给 
箱 、 拖 板 箱 、 托 架 的 三 支承 不 同 轴 ， 使 光 杠 、 
丝 杠 转动 时 有 卡 阻 现象 ;以 及 使 用 尾 座 支 承 工 
件 切 前 时 ， 顶 尖 套 夹 紧 不 稳固 ; 或 回转 顶尖 的 
轴承 深 道 磨损 ， 间 际 过 大 ， 而 造成 工件 圆柱 面 
上 的 混乱 波纹 ， 则 应 相应 地 采取 以 下 措施 : 调 
整 大 、 中 、 小 拖 板 的 灸 条 和 压板 ， 使 间 除 小 于 
0.04mm， 且 运动 平稳 、 轻 便 ; 检查 并 修 刊 方 
刀 架 与 小 拖 板 的 结合 面 ， 使 刀 架 在 夹 紧 刀具 
时 ， 与 小 拖 板 平面 接触 均匀 ; 找 正光 杜 、 丝 杜 
与 床 丑 导轨 的 平行 度 ， 校 正 托 架 的 安装 位 置 ， 
调整 进 给 箱 、 拖 板 箱 、 托 架 三 支承 的 同 轴 度 ， 
使 大 拖 板 在 移动 时 无 阻 滞 现 象 ; 检修 尾 座 ， 使 
尾 座 体 孔 与 顶尖 套 的 配合 间隙 控制 在 0. 015 ~ 
0.025mm 之 间 ; 回转 顶尖 间隙 太 大 ， 则 更 换 回 
转 项 尖 ， 以 防止 工件 表面 混乱 波纹 的 出 现 。 
当 工件 表面 出 现 有 规律 的 波纹 ( 见 图 9- 
38) ， 出 现 波纹 的 条 纹 如 与 主轴 上 传动 齿轮 的 
齿 数 相同 ， 则 可 以 确定 这 一 误差 是 由 于 主轴 上 
传动 齿轮 的 齿 形 不 良 、 齿 面 损坏 或 哮 合 不 良 所 
造成 的 。 必 须 对 齿轮 进行 修 研 或 更 换 。 


= 
TO 


图 9-38 工件 圆柱 面 
在 圆周 上 有 规律 的 波纹 
a) 不 正确 b) 正确 
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如 因 车 床 电 动机 支 座 松动 ， 电 动机 前 后 轴 

















此 时 ， 应 当 调整 、 修 复 使 小 齿轮 与 齿 条 路 











承 端 盖 不 同心 ， 轴 承 外 圆 与 孔 配 合 过 松 ， 或 是 
轴承 内 保持 架 损 坏 ， 使 电动 机 旋转 不 平衡 而 引 
起 振动 ， 造 成 工件 表面 圆周 上 出 现 有 规律 的 波 
纹 ， 则 需 紧 固 电动 机 支 座 上 的 螺钉 ， 检 查 电动 
机 转子 的 平衡 情况 及 前 后 轴承 孔 的 同 轴 度 及 轴 
承 精 度 ， 必 要 时 可 对 电动 机 进行 动 平 衡 及 更 换 
轴承 。 

如 因 带 轮 等 旋转 零件 的 偏 摆 而 引起 振动 ; 
传动 的 V 带 长 短 不 一 或 调整 不 当 ; 主轴 承 的 
间隙 过 大 或 过 小 ; 用 两 顶尖 支承 工件 车 前 时 ， 
尾 座 顶 尖 稳 固 性 差 . 或 顶尖 与 锥 孔 配 合 不 良 ; 
义 及 由 外 界 通过 地 基 传 人 的 有 规律 的 振动 
(如 锻 锤 、 空 气压 缩 机 的 振动 ) ， 造 成 工件 表 
面 圆 周 上 出 现 有 规律 的 波纹 ， 则 可 相应 地 采取 
义 下 措施 : 调整 或 修正 带 轮 等 高 速 旋 转 零件 的 
4, 更换 V 带 ， 力 求 长 短 一 致 ， 并 调整 好 
带 的 松紧 ; 调整 好 主轴 轴承 的 间 际 ; 检查 尾 座 
压板 、 尾 座 套 简 夹 紧 装 置 等 ， 使 其 不 能 有 松动 
现象 ， 修 磨 车 床 顶 尖 及 中 心 孔 锥 面 ， 提 高 配合 
质量 ; 采取 隔 振 措施 或 将 有 强烈 振动 的 设备 移 
开 ， 以 减轻 或 消除 由 地 基 传 来 的 强迫 振动 。 

当 车 前 时 ， 工 件 圆 柱 表面 轴 向 出 现 有 规律 
的 波纹 〈 见 图 9-39) ， 通 过 检查 ， 如 发 现 工 件 
上 的 波纹 间距 与 车 床 齿 条 的 齿 距 相同 ， 则 是 由 
于 拖 板 箱 的 小 齿轮 与 床 身 齿 条 嘴 合 不 良 或 损坏 
而 造成 的 。 










































































































































































图 9-39 工件 圆柱 面 轴 向 有 规律 波纹 
a) 不 正确 b) 正确 








合 间隙 适当 ， 并 注意 保证 齿 条 各 段 接 颖 处 的 修 
整 质量 。 光 杠 弯曲 ; 光 杠 、 丝 杠 的 支架 、 进 给 
箱 与 拖 板 箱 的 三 孔 同 轴 度 超 差 ， 以 及 与 床 身 导 
轨 不 平行 ， 大 拖 板 与 床 身 导轨 的 间隙 不 合适 都 
会 造成 工件 表面 轴 向 有 规律 的 波纹 。 
因此 ， 解决 这 一 问题 相应 的 办 法 是 : 拆 
下 光 杠 ， 进 行 调整 校 直 ; REH, 
床 身 导轨 的 平行 度 ; 校正 支架 的 安装 位 置 、 
调整 三 孔 的 同 轴 度 ， 使 大 拖 板 移动 时 无 阻 滞 
现象 ， 且 平移、 轻便 ; 检查 和 调整 大 拖 板 两 
则 的 镶 条 与 压板 ,使 其 间 际 合适 ,移动 时 平 
稳 灵 便 。 
如 因 拖 板 箱 内 某 一 传动 齿轮 (或 蜗轮 ) 
损坏 ， 或 由 于 偏心 振 摆 而 引起 嘴 合 不 良 ; 以 及 
主轴 箱 、 进 给 箱 中 的 轴 弯 曲 或 齿轮 损坏 ， 而 造 
成 工件 表面 轴 向 有 规律 的 波纹 ， 则 应 采取 以 下 
措施 : 检查 和 调整 拖 板 箱 内 齿轮 中 合 与 传动 轴 
的 安装 精度 ， 如 齿轮 (或 蜗轮 ) 损坏 ,应 更 
换 新 的 零件 ; 对 主轴 箱 、 进 给 箱 中 弯曲 的 轴 进 
行 校 直 或 更 换 ， 损 坏 的 齿轮 进行 更 换 ， 以 防止 
轴 向 有 规律 的 波纹 。 
车 削 工 件 端 面 时 ， 如 直径 上 每 隔 一 定 距离 
重复 出 现 一 次 波纹 ， 其 主要 原因 是 中 拖 板 横向 
进 给 不 均匀 ;中 拖 板 丝 杠 弯曲 或 丝 杠 与 螺母 的 
间隙 过 大 。 因 此 ， 应 当 检 查 与 调整 横向 进 给 传 
动 齿轮 的 路 合 间 院 ， 中 拖 板 镶 条 的 间 除 ， 如 配 
合 导 轨 磨 损 大 ， 还 须 刮 研 导 轨 以 恢复 精度 ; 校 
直 中 拖 板 横向 进 给 丝 杠 ， 并 调整 丝 杠 与 螺母 的 
间 际 ， 调 整 方法 见 图 1-12 及 其 说 明 ， 如 螺母 
磨损 过 大 ， 应 重 配 螺母 。 


9.2.3 位置 精度 及 改善 措施 


影响 车 削 加 工 位 置 精度 的 主要 因 
途径 如 表 9-7 所 示 。 
















































































































































































素 及 改善 



























































R97 影响 位 置 精度 的 主要 因素 及 改善 措施 
装 夹 方式 主要 影响 因素 改善 措 ü 
提高 机 床 几 何 精度 
QD ”机床 几何 误差 提高 加 工 面 的 设计 基准 与 定位 基准 面 间 的 位 置 精 
直接 装 夹 度 
© 工件 定位 基准 面 与 加 工 面 设计 基准 间 | ”采用 加 工 面 的 设计 基准 作 定 位 基准 面 


位 置 误 差 
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( 续 ) 

装 夹 方式 主要 影响 因素 改善 措施 

D ” 找 正方 法 与 量具 的 误差 采用 与 加 工 精度 相 适 应 的 找 正方 法 与 量具 
找 正装 夹 | © 找 正 基 面 或 基线 的 误差 提高 找 正 基 面 与 基线 的 精度 

@ 工人 操作 技术 水 平 提高 工人 操作 技术 水 平 

D 机床 几何 误差 提高 机 床 几 何 精度 

@ 夹具 制造 、 安 装 误差 及 刚度 不 足 提高 夹具 的 制造 、 安 装 精度 及 刚度 
夹具 装 严 | 国定 位 误差 采用 加 工 面 的 设计 基准 作 定位 基准 面 
~ 提高 工件 定位 基准 面 的 制造 精度 

提高 加 工 面 的 设计 基准 与 定位 基准 面 间 的 位 置 精 
度 














由 表 9-7 可 见 ， 车 削 时 工件 产生 位 置 误 差 
的 原因 很 多 ， 但 其 中 车 床 几何 误差 的 影响 是 十 
分 重要 的 一 个 方面 。 下 面 以 工件 端面 出 现 圆 跳 
动 超 差 和 中 四 (或 中 凸 ) 问题 来 说 明 其 产生 
原因 及 应 采取 的 措施 ， 以 引起 应 有 的 重视 。 

工件 端面 圆 跳 动 超 差 ( 见 图 9-40) 的 主要 
原因 之 一 是 主轴 轴 向 间隙 过 大 ， 造 成 轴 向 帘 动 
量 超 差 。 故 应 调整 主轴 后 端的 推力 轴承 ,使 主 
轴 轴 向 间 际 合适 ( 见 第 1 章 )。 引 起 工件 端面 
圆 跳 动 的 男 一 原因 是 车 床 大 拖 板 上 的 燕尾 导轨 
AB, 与 燕尾 导轨 相配 合 的 钉 条 有 窜 动 。 因 此 ， 
应 测量 并 刊 研 修 直 燕尾 导轨 ， 使 其 全 长 上 的 直 
线 度 误差 符合 要 求 (一 般 为 0.02mm) ; 测量 燕 
尾 导轨 平行 度 误 差 , 一 般 应 0.02mm。 此 外 ， 
检查 修理 中 拖 板 下 与 大 拖 板 相配 合 的 镶 条 。 
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图 9-40 工件 端面 圆 跳动 误差 

工件 端面 车 削 后 ， 经 检查 发 现 有 中 凸 和 中 
凸现 象 。 其 原因 是 中 拖 板 横向 移动 方向 与 主轴 
中 心 线 的 垂直 度 超 差 ; 大 拖 板 移动 对 主轴 箱 主 
轴 中 心 线 的 平行 度 超 差 ; 大 拖 板 上 、 下 导轨 的 
垂直 度 超 差 ;， 车 刀 不 锋利 、 小 拖 板 太 松 或 刀 架 
没有 压 紧 , 使 车 刀 受 切削 力作 用 而 “让 刀 ”， 
因而 产生 凹面 ; 用 右 偏 刀 从 外 向 中 心 进 给 时 ， 



























































大 拖 板 没有 固 紧 ， 车 刀 扎 人 工件 产生 四 面 。 
因此 ， 应 检查 、 刊 研修 正大 拖 板 上 导轨 ， 
使 其 与 主轴 中 心 线 垂直 ; 校正 主轴 中 心 线 位 置 
在 平行 度 公差 的 范围 内 ， 要 求 主轴 中 心 线 向 前 
(偏向 刀 架 ) ; 修 刮 大 拖 板 上 燕尾 导轨 面 ,使 
与 大 拖 板 的 下 导轨 保持 垂直 ; E A E 
利 ， 中 、 小 拖 板 的 镶 条 不 应 太 松 ,安装 车 刀 的 
方 刀 架 应 当 压 紧 ， 此 外 ， 车 前 大 端面 必须 把 大 
拖 板 的 固定 螺钉 锁 紧 ， 以 防止 车 削 的 端面 出 现 
中 四 或 中 凸 。 


9.2.4 表面 粗糙 度 


车 削 加 工时 ， 保 证 工件 加 工 表面 粗糙 度 符 
到 样 规定 是 加 工 的 一 项 基本 要 求 。 因 此 ， 熟 
悉 影 响 加 工 表面 粗糙 度 的 各 种 因素 和 应 采取 的 
技术 措施 ， 是 十 分 重要 的 。 

(1) 残留 面积 的 高 度 且 ”车 前 加 工时 ， 受 
车 刀 与 工件 的 相对 运动 及 刀具 几何 形状 的 影 
响 ， 在 工件 已 加 工 表 面 上 留 下 未 被 切 去 的 一 小 
部 分 金属 ， 被 称 为 残留 面积 ( 见 图 941) 。 残 

留 面 积 高 度 的 大 小 ， 直 接 影响 工件 表面 粗 
糙 度 值 的 大 小 。 理 论 残 留 面 积 高 度 可 计算 
如 下 : 

对 于 尖 刃 车 刀 (ILE 9-41a) 
H = f/(cotk, + cotk' ) 
对 于 圆 弧 丸 车 刀 ( 见 图 9-41b) 
H = f /8r, 
式 中 /一 一 进 给 量 (mm/r); 
K, 一 一 车 思 主 偏 角 (°); 
K' 一 一 车 刀 副 偏 角 (°); 
车 刀 刀 尖 圆 弧 半 径 (mm)。 
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图 9-41 车 削 后 的 残留 面积 


a) 尖 刃 车 刀 车 前”b) 圆 弧 刃 车 刀 车 削 
由 计算 可 见 ， 理 论 残 留 面 积 高 度 五 随 进 





给 量 f 的 减 小 、 刀 尖 圆 弧 半 径 y, 的 增 大 或 主 
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If k, 及 副 





80 «的 减 小 而 降低 。 然 而 ， 车 
1 工 后 的 实际 表面 粗糙 度 最 大 值 ， 往 往 高 于 
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ph 还 存在 其 他 因素 的 影响 。 








图 942 已 加 工 表面 隆起 增 
大 表面 粗糙 度 值 


图 9-43 JPK BB ET BJ pk 

表面 粗糙 度 值 增 大 
到 均匀 细密 的 晶 粒 。 易 切削 钢 中 含有 硫 、 铬 等 
元 素 ， 加 工 表面 粗糙 度 值 较 小 。 灰 铸铁 属 脆性 








材料 ， 切 


导 是 骨 碎 的 ， 同 时 灰 铸 铁 中 的 石 电 易 








(2) 刀具 几何 角度 





HRKI RAIE, 
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LFR É 











脱落 而 形成 凹 痕 。 因 上 出 








Eb， 灰 铸铁 中 





减 小 主 偏 角 和 副 偏 角 
BEE, Ey, 过 大 ，x, 和 过 小 ， 会 因 














， 有 利于 减 小 工件 表面 粗 


YKE 





向 切削 力 而 引起 振动 。 此 外 ， 也 不 宜 采 








用 过 小 








的 前 角 y。 过 大 的 后 角 a, 和 负 的 刃 倾 


角 A. 








石墨 的 颗粒 尺寸 越 小 ， 则 较为 有 利 ， 但 一 般 切 





削 铸 铁 比 切削 结构 钢 工 


些 。 


FRÉ 


(4) EJEM- KA 


9 粗糙 度 值 要 大 





4 使 用 ÆJ 


前 角 过 小 ， 切 层 与 车 刀 前 刃 面 摩擦 大 ， 切 居 切 
离 时 易 拉 毛 工件 表面 ， 故 车 削 塑 性 材料 时 ， 应 
适当 增 大 前 角 ; 增 大 后 角 ， 虽然 可 减少 车 刀 后 
刀 面 与 工件 的 摩擦 ,但 a, 过 大 会 削弱 刀刃 强 
度 而 引起 振动 ， 故 要 选取 适当 后 角 ; 采用 正 值 
的 为 倾角 ， 可 以 控制 切 悄 流向 工件 待 加 工 表 
面 ,使 已 加 工 表面 不 会 被 流出 的 切 悄 划 伤 。 
(3) 工件 材料 的 性 质 ” 切 前 塑性 金属 时 ， 
由 于 车 刀 切 前 为 及 后 刀 面 的 挤 压 与 摩擦 ,使 已 
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或 为 麻 不良， 也 会 造成 工件 表面 粗糙 度 





ERK., BE, MHH 








TERE, JEO J 





有 具 的 刃 磨 质量 ， 减 小 刀具 前 、 后 刀 面 的 粗糙 度 
值 (研磨 至 Ral.25um 以 下 ) ， 以 改善 加 工 表 
面 的 粗糙 度 。 

车 削 加 工时 ， 使 用 适当 的 切削 液 ， 减 少 刀 
具 与 工件 表面 之 间 的 摩擦 ， 是 减 小 工件 表面 粗 
糙 度 的 有 效 措施 之 一 〈 见 第 8 章 ) 。 


























(5) 切 前 用 量 与 刀具 材料 和 


4 选择 


切 肖 


加 工 表面 材料 发 生 塑 必 





变形 ， 使 残留 面积 挤 和 看 


量 选择 不 当 ， 是 工件 表面 粗糙 度 增 大 的 重要 


1 用 
原 





或 向 上 隆起 〈( 见 图 942) ， 造 成 已 加 工 表面 粗 


BEREAK. WHI 


FEKETE, JÉ R A REY 





大 。 切 削 钢 
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因 之 一 。 精 车 时 的 进 给 量 














和 加 工 余 量 不 宜 过 





























件 时 ， 不 宜 采 








] 中 等 切 前 速度 ， 否 





悄 ， 易 在 已 加 工 表面 造成 四 是 不 平 (IE 9- 
43), ， 也 会 使 加 工 表面 粗糙 度 值 增 大 。 

此 外 ， 材 料 的 塑性 越 大 ， 车 削 时 越 易于 生 
成 积 届 瘤 ， 而 材料 的 晶 粒 粗大 和 不 均匀 ， 痢 会 
增 大 加 工 表 面 粗 糙 度 值 。 因 此 ， 在 切削 低 碳 
钢 、 低 合金 钢 时 ， 常 将 工件 预先 进行 热处理 
(如 调 质 )， 适当 提高 其 硬度 、 降 低 塑性 和 得 
























































则 容易 因 积 导 瘤 的 存在 而 恶化 表面 粗糙 度 。 通 
常 应 选取 较 高 (100m/min) 或 较 低 (2m/ 
min) 的 切削 速度 ， 以 防止 积 层 瘤 的 产生 。 进 
给 量 减 小 ， 可 以 减 小 工件 表面 的 残留 面积 ， 切 
削 速 度 、 进 给 量 与 加 工 表面 粗糙 度 的 关系 如 图 
9-44 所 示 。 

此 外 ， 如 选 
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j 细 颗粒 硬 质 合金 、 
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80 
一 -一 理论 粗糙 度 

£ 60 f=0.28mm/r 
人 f=0.18mm/r f=0.063mm/r 
X 40 
s 
š sss 

20 r. 
R — T F 

0 50 100 : 150 500 250 

切削 速度 /(m/min) 


图 9-44 切削 速度 及 进 给 量 
对 表面 粗糙 度 的 影响 

工件 : 35 钢 刀具 : YT15 FIJ a, =0.5mm 
化 钛 基 硬 质 合 金 作 刀具 材料 来 加 工 碳 素 钢 工 
件 ， 高 速 钢 刀 具 采 用 TiN 涂 层 等 ， 都 有 利于 减 
小 工件 表面 粗糙 度 值 。 
(6) 防止 切削 时 的 振动 ” 车床、 工件 、 刀 
有 具 的 刚性 不 足 ， 导 致 车 削 时 产生 振动 ， 就 会 造 
成 工件 表面 粗糙 度 增 大 。 和 车 床 拖 板 的 镶 条 过 松 ， 
主轴 的 间 际 过 大 ,传动 零件 (如 带 轮 ) 不 平 
衡 ， 以 及 车 床 安装 不 稳固 等 引起 车 床 刚性 不 足 
的 因素 ， 必 须 通 过 检查 、 调 整 来 予以 消除 ， 使 
车 床 在 切 前 时 稳定 ; 而 对 于 刚性 不 足 的 工件 
(如 长 丝 杠 )， 在 车 削 时 应 采用 适当 的 附件 (中 
心 架 或 跟 刀 架 ) 来 提高 工件 的 装 夹 刚性 。 

对 于 刀具 刚性 不 足 的 问题 ， 有 两 种 不 同 的 
情况 : 一 是 由 于 刀具 安装 不 当 ， 刃 杆 伸 出 太 长 
而 造成 ， 只 要 正确 安装 即 可 解决 ; 另 一 种 多 为 
车 前 内 孔 刀 具 ， 受 工件 孔径 和 和 孔 深 的 影响 ， 造 
成 刀 杆 细 长 而 刚性 差 ， 对 于 这 种 刀具 ， 应 通过 
适当 增加 刀 杆 尺 二 等 来 增加 刃具 的 刚性 。 刀 头 
刚性 差 的 切断 刀 ， 常 将 刀 头 下 部 制 成 凸 圆 弧 形 
(鱼肚 形 )， 以 增强 切断 刀 的 刚性 和 强度 (WL 
图 9-45)。 

为 了 减 小 或 消除 自 激 振动 ， 可 以 采用 带 倒 
棱 的 防 振 车 刀 ( 见 图 9-46)， 取 5° ~ 10° 的 负 
Ef, 使 后 刀 面 与 工件 间 产 生 一 定 的 摩擦 阻 
力 ， 可 消耗 切削 过 程 中 维持 振动 的 能 量 。 图 9- 
47a 为 一 种 抗 振 内 孔 车 刀 ， 其 特点 是 刀 尖 处 于 
刀 杆 的 轴线 上 。 刀 尖 与 刀 杆 轴线 距离 h 与 刀 
杆 振幅 a, 的 关系 曲线 如 图 9-47b 所 示 。 
此 外 ,采用 消 振 器 对 减 小 振动 也 有 显著 作 
用 。 图 948 为 车 刀 上 使 用 的 一 种 冲击 消 振 器 ， 
当 车 刀 发 生 强 烈 振 动 时 ， 碰 撞 质 量 块 4 就 在 消 


























































































































































































































































































































图 9-46 DREJ 
a) 
45 
40 
35 
g 30 
< 25 
š 20 
15 
10 
3 
0 
—4 -20 2 4 6 8 1012 
ho/mm 
b) 
图 9-47 HRES ho, a, 曲线 











a) 抗 振 内 和 孔 车 刀 b) ho 与 a, 关系 曲线 
振 器 座 5 与 调节 螺钉 1 的 头 部 之 间作 往复 运 
动 , 产生 冲击 波 以 吸收 能 量 。 图 949 为 车 内 
孔 刀 杆 上 的 冲击 消 振 器 。 重 物 在 孔 中 的 径 向 间 
KR 28 =0.05 ~0.15mm， 重 量 为 刀 杆 悬 伸 部 分 
量 的 1/10。 


9.33 ” 轴 类 零件 的 车 前 加 工 

轴 类 零件 是 长 度 大 于 直径 的 旋转 体 零件 ， 
按 其 结构 形状 可 分 为 光滑 轴 、 阶 梯 轴 、 空 心 轴 
和 异形 轴 (曲轴 、 偏 心 轴 等 ) 四 大 类 。 轴 类 













































































图 9-48 车 刀 用 冲击 减 振 器 
1 一 调节 螺钉 2 一 套 简 ”3 一 弹簧 4 一 碰撞 
质量 块 5 一 消 振 器 座 ”6 一 刀片 














图 9-49 ”车 内 孔 刀 杆 上 的 冲击 消 振 器 
1 一 刀 头 ”2 一 刀 杆 3 一 螺钉 
4 一 重 物 5 一 调整 螺钉 
零件 的 主要 技术 要 求 ， 

1) 轴 颈 尺寸 精度 和 几何 形状 精度 。 根 据 
使 用 要 求 ， 轴 有 颈 的 尺 才 精 度 通常 为 IT6 ~ IT9， 
特别 重要 的 轴 颈 也 可 为 IT5。 轴 颈 的 几何 形状 
精度 (ABE, BEBE) 一 般 应 限制 在 轴 颈 直 
径 公 差 范 围 之 内 ; 对 于 精度 高 的 轴 ， 则 应 在 轴 
颈 公 差 的 1⁄2 以 内 。 

2) 轴 颈 与 配合 表面 之 间 的 位 置 精度 。 配 
合 轴 肛 (装配 齿轮 、 传 送 带 轮 等 ) 对 于 支承 
轴 贷 (装配 轴承 ) 的 同 轴 度 ， 是 轴 类 零件 位 
置 精度 的 普遍 要 求 。 普 通 精 度 的 轴 同 轴 度 公差 
为 0.01 ~ 0.03mm， 高 精度 的 轴 为 0.003 ~ 
0. 005mm, 

3) ADB 6 EE. 5 K Ah D AY mg NE BE 
值 为 Ra0.4 ~0.1pkm， 配 合 轴 颈 的 表面 粗糙 度 
值 为 Ral.6 ~0. 4um, 

外 圆 表面 是 轴 类 零件 最 重要 的 表面 ， 车 削 
是 外 圆 表面 粗 加 工 、 半 精 加 工 的 主要 方法 。 由 
表 9-4 可 见 ， 外 圆 车 削 分 为 : 

1) 粗 车 。 采 用 较 大 的 背 吃 刀 量 、 进 给 量 ， 
切 去 毛坯 上 大 部 分 余 量 以 达到 较 高 的 生产 率 ， 
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其 加 工 经 济 精度 为 IT11 ~ IT13 ， 表 面 粗 糙 度 值 
为 Ra6.3 ~25hm。 故 只 能 作为 低 精度 表面 的 
终 加 工 工序 ， 或 精 车 的 准备 工序 。 

2) 半 精 车 。 加 工 经 济 精度 可 达 IT8 ~ 
IT10 ， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra6.3 ~ 3.2pm， 可 以 
作为 中 等 精度 表面 的 最 终 工 序 ， 也 可 以 作为 磨 
削 或 其 他 精 加 工 工序 的 预 加 工 。 

3) 精 车 。 加 工 经 济 精度 可 达 IT7 ~ IT8， 
表面 粗糙 度 值 为 Ral.6 ~0.8um， 可 以 作为 最 
终 工序 或 光 整 工序 的 预 加 工 。 

4) 精细 车 。 加 工 经 济 精 度 可 达 IT5 ~ IT6, 
表面 粗糙 度 值 为 Ra0.8 ~ 0.2pm， 常 作为 终 加 
工 工序 。 对 于 有 色 金 属 零件 ， 高 速 精细 和 车削 是 
主要 的 加 工 方 法 ;对 于 黑色 金属 零件 ， 精 细 车 
可 以 用 来 代替 磨 削 加 工 〈 见 第 10 章 ) 。 

粗 、 精 车 的 加 工 余 量 、 切 削 用 量 的 选择 参 
见 第 7 章 、 第 8 章 。 


9.3.1 车 刀 的 安装 


车 刀 安 装 得 是 否 正确 ， 直 接 影响 加 工 的 顺 
利 进行 和 工件 的 加 工 质 量 。 即 使 车 刀 的 几何 形 
状 与 角度 刃 磨 得 十 分 合理 ， 如 果 安 装 不 当 ， 也 
会 改变 车 刀 的 实际 工作 角度 ， 造 成 不 良 影响 。 

外 (内) 圆 车 刀 安 装 的 基本 原则 及 注意 
事项 如 下 : 

1) 车 刀 刀 尖 应 与 工件 中 心 线 等 高 。 常 用 
的 方法 是 按 尾 座 顶尖 的 高 度 装 刀 ( 见 图 9- 
50)。 装 刀 时 ， 车 刀 不 能 伸 出 刀 架 过 长 ,一 般 
不 应 超过 刀 杆 厚度 或 直径 的 1~1.5 (8, M 
刀 杆 刚性 差 ， 车 前 时 易 产 生 振 动 和 变形 ， 影 响 
工件 质量 。 车 刀 的 垫 片 要 平整 ,一般 只 用 2 ~ 
3 片 ， 并 与 刀 架 对 齐 ， 否 则 切 前 时 也 易 产 生 振 
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图 9-50 按 尾 座 项 尖 高 度 装 刀 
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动 。 紧 固 压 紧 车 刀 的 螺钉 时 ， 要 轮流 逐步 拧紧 
两 个 螺钉 ， 应 使 用 专用 扳手 ， 不 允许 加 套 管 ， 
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件 中 心 时 ， 则 车 刀 实 际 工 作 前 角 ? 
K; 反之 则 工作 前 角 增 大 ， 后 角 》 


成 小 ， 后 角 增 
成 小 。 这 与 车 


















































以 免 损 坏 螺钉 。 外 圆 恰好 是 相反 的 〈 见 图 9-52) 。 

必须 指出 ， 车 削 外 圆 时 ， 如 果 刀 尖 装 得 高 2) 车 刀 刀 杆 中 心 线 应 与 进 给 方向 垂直 。 
于 工件 中 心 ， 则 车 刀 实 际 工作 的 前 角 增 大 ， 而 由 图 9-53 可 见 ， 车 刀 安 装 时 ， 如 果 刀 杆 向 左 
工作 后 角 减 小 ; 反之 则 工作 前 角 减 小 、 后 角 增 。” 偏 斜 ， 则 车 刀 主 偏 角 减 小 而 副 偏 角 增 大 ; 反 











大 ( 见 图 9-51)。 
车 前 内 孔 时 ， 当 刀 尖 对 准 工 件 中 心安 装 
时 ， 前 角 与 后 角 均 不 改变 。 如 刀 尖 装 得 高 于 工 












































Z, WJ fw 





3 增 大 而 副 偏 角 减 小 。 这 都 会 改变 


角度 ， 从 而 影响 工件 的 加 
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车 刀 原 来 选 定 的 合 到 
ER, 








TEMA 











951 车 削 外 圆 时 车 刀 安 装 对 车 刀 角 度 的 影响 





a) 刀 尖 对 准 工 件 中 心 b) 刀 尖 高 了 




















F 工件 中 心 ce) 刀 尖 低 于 工件 中 心 
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a) b) c) 
图 9-S2 ”车 削 内 孔 时 车 刀 安 装 对 车 刀 角 度 的 影响 
a) 刀 尖 对 准 工件 中 心 b) 刀 尖 高 于 工件 中 心 e) 刀 尖 低 于 工件 中 心 
"= 
Kr 了 
c) 
图 9-53 ”车 刀 安 装 位 置 对 车 刀 主 、 副 偏 角 的 影响 





a) 正确 b) 不 正确 (1 


iti, 
e) 不 正确 (ME, < 
由 于 车 削 时 除 工 件 旋转 外 ， 车 刀 还 要 作 直 
线 移动 ， 这 两 个 运动 合成 为 螺旋 运动 ， 因 此 也 
影响 车 刀 的 工作 角度 。 
D ”纵向 车 前 时 ( 见 图 9-54)。 由 于 车 刀 
刀 尖 在 工件 上 的 运动 轨迹 是 一 条 螺旋 线 ， 与 螺 














K =K,+Ü k =k -0) 
=K,—Ü kr =k +0) 
旋 线 相 切 的 切削 平面 位 置 也 相应 倾斜 而 影响 车 
刀 的 实际 工作 角度 。 此 时 ， 车 刀 的 实际 工作 角 
JE yr =Y, ET, ar =a, Fr (AF, Fñ 
号 适合 车 螺纹 左 侧面 ; 下 面 符号 适合 车 右 侧 
HI), MU 
































图 9-54 纵向 走 刀 对 车 刀 


角度 的 影响 
tan7 = —sinK, 
TD 


式 中 7 一 一 螺旋 角 (°); 

一 进 给 量 (mmr); 

DD 一 一 工件 直径 (mm); 

k, 一 一 车 刀 主 偏 角 。 

一 般 车 前 时 ， 进 给 量 小 而 引起 的 7 值 可 忽 
略 不 计 ; 但 当 车 削 大 螺 距 螺纹 或 多 头 螺 杆 时 ， 
r 值 较 大 ， 在 刃 磨 车 刀 时 ， 不 应 不 考虑 它 对 工 
作 角 度 的 影响 。 通 常 ， 应 按 车 刀 的 实际 工作 角 
BE J]. 

@ ”横向 车 前 时 〈 见 图 9-55) 。 由 于 车 刀 
刀 尖 在 工件 端面 上 的 运动 轨迹 是 一 条 阿 基 米 德 
螺旋 线 。 刀 有 具 越 接近 中 心 或 进 给 量 越 大 时 ， 螺 
旋 线 越 倾斜 ， 与 螺旋 线 始终 相 切 的 切削 平面 位 
置 也 相应 变化 。 因 此 ， 车 刀 实 际 工作 前 角 增 
大 、 后 角 减 小 。 






















































































图 9-55 横向 走 刀 对 车 刀 角 度 的 影响 


Ya = Ya FT 
Ar =G, — 7 
tan7 = a 

TD 


式 中 /一 一 横向 进 给 量 (mm/r); 
一 一 切削 为 所 在 位 置 的 工件 直径 
(mm); 
工作 时 车 刀 前 角 、 后 角 变 化 值 
(°)s 
由 上 可 见 ， 当 切削 刃 越 接近 工件 中 心 ， D 
值 越 小 。 如 切断 至 工件 中 心 时 ， 则 7 值 急剧 增 
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大 ,或 横向 进 给 量 f 增 大 (如 车 前 端面 螺纹 、 
铲 车 成 形 铣 刀 或 滚 刀 齿 背 时 ) ， 都 可 能 使 工作 
后 角 a ,成 为 负 值 。 故 对 横向 切削 的 刀具 ， 不 
宜 选 用 过 大 的 横向 进 给 量 ， 或 适当 加 大 为 磨 后 
角 的 值 ， 以 免 车 刀 实 际 工作 时 后 角 过 小 而 影响 
加 工 工件 的 质量 。 

3) 切断 刀 的 安装 与 折断 的 防止 。 

Q 切断 刀 的 安装 。 切 断 刀 安装 时 ， 不宜 
伸 出 过 长 ， 以 防止 切断 时 刀 头 闸 动 ， 并 且 切 断 
刀 的 中 心 线 必须 与 工件 轴线 垂直 ， 以 保证 两 副 
Hf “< 对称 〈( 见 图 9-56) 。 

切断 刀 安 装 部 位 的 底面 要 修 磨 平 直 ， 否 则 
安装 时 会 引起 副 后 角 的 变化 ( 见 图 9-57)， 故 
在 为 磨 切断 刀 之 前 ， 先 把 底面 磨 平 ， 为 磨 后 用 
角 尺 检查 两 侧 副 后 角 的 大 小 ( 见 图 9-58)。 
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图 9-56 切断 刀 的 安装 
1 一 工件 2 角 尺 ”3 一 切断 刀 





























图 9-57 切断 刀 底 部 
不 平 对 副 后 角 的 影响 
1 一 刀 架 2 一 刀 杆 
切断 刃 主 切削 太 ， 不 能 高 于 或 低 于 工件 中 
心 ， 和 否则 会 使 工件 中 心 形成 凸 台 ， 并 损坏 刀 头 
(ILAI 9-59), 
@ 防止 切断 刀 折 断 的 方法 。 
a) 切断 刀 主 切削 为 太 宽 ,会 造成 切削 力 
过 大 而 引起 振动 ， 同 时 也 会 浪费 工件 材料 ; E 
切削 刃 太 窗 ， 又 会 削弱 刀 头 强度 ， 容 易 使 刀 头 
折断 。 通 常 ， 切 断 钢 件 或 铸铁 材料 时 ， 可 用 下 
面 公式 计算 
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a) b) 


图 9-59 切断 刀 的 安装 高 度 
a) 不 正确 b) 正确 











图 9-60 切断 刀 的 刀 头 长 度 
a=(0.5~0.6)VD 

RP a EIKI JI TERE (mm); 

D 一 一 工件 待 加 工 表 面 直径 (mm), 

刀 头 长 度 也 ,可 用 下 列 公 式 计算 ( 见 图 9-60) : 

LEk s 3) 
式 中 1 一 一 刀 头 长 度 (mm); 
h 切入 深度 (mm), 

b) 切断 刀 的 刀 头 薄 而 长 ， 强 度 与 内 
差 ， 切断 时 如 操作 不 当 ， 容 易 折断 。 首 9 
断 刀 丸 麻 时， 如 果 副 偏 角 和 副 后 角 磨 得 过 大 ， 
削弱 了 刀 头 强度 ， 会 使 切断 刀 折 断 ; 但 是 这 些 
角度 磨 得 太 小 或 未 磨 出 ， 则 副 切 前 为 、 副 后 刀 
面 与 楷 的 侧面 会 产生 强烈 摩擦 ， 也 会 使 刀 头 折 
断 。 此 外 ， 刀 头 麻 得 牌 斜 也 是 造成 切断 刃 折断 
的 原因 之 一 。 

e) 当 切 断 毛 坯 或 不 规则 表面 的 工件 时 ， 
要 先 用 外 圆 车 刀 把 工件 车 圆 ， 或 开始 切断 毛坯 
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部 分 时 ， 适 当 减 小 进 给 量 ， 以 免 发 生 “ 哨 思 ” 
而 损坏 切断 刀 。 
d) 用 卡 盘 装 夹 工件 切断 时 ， 如 工件 装 夹 
不 牢固 ， 或 切断 刀 离 卡 盘 位 置 较 远 ， 在 切削 力 
的 作用 下 ， 易 将 工件 抬 起 ， 会 造成 切断 刀 刀 头 
折断 。 因 此 ， 工 件 应 装 夹 牢固 ， 切 断 位 置 尽 可 
能 靠近 卡 盘 。 当 切断 时 ， 工 件 用 一 夹 一 顶 方式 
装 夹 ， 工 件 不 应 完全 切断 ， 而 应 在 工件 中 心 留 
一 细 杆 ， 印 下 工件 后 用 构 头 殴 断 ; 否则， 直接 
切断 会 造成 事故 并 折断 切断 刀 。 

e) 切断 时 ， 横 向 进 给 量 过 大 ， 或 车 床 中 
拖 板 间 际 太 大 时 ,切断 时 容易 发 生 “ 扎 思 ”， 
也 会 造成 切断 万 折断 。 手 动 进 给 切断 时 ， 摇 动 
手柄 应 连续 、 均 匀 ， 如 确 需 中 途 停车 时 ， 应 先 
把 切断 刀 退 出 后 再 停车 。 
f) 切断 刀 如 排 屑 不 畅 ， 使 切 导 墙 在 槽 内 ， 
会 造成 刀 头 负荷 增 大 而 折断 ， 故 切断 时 应 注意 
及 时 排 悄 ， 防 止 堵塞 。 在 切断 直径 较 大 的 工件 
时 ， 可 采用 反 向 切断 的 方法 ， 即 用 反切 刀 进 行 
切断 〈 见 图 9-61a) 。 此 时 ， 工 件 反 向 旋转 ， 切 
导 从 下 方 排出 ， 不 易 堵 塞 在 工件 槽 内 。 反 向 切 
断 时 ， 卡 盘 和 主轴 连接 部 分 必须 装 有 保险 装置 
( 见 图 9-61b)， 即 卡 盘旋 紧 后 ， 必 须 拧 紧 保险 
装置 的 螺钉 ， 以 防 卡 盘 反 转 时 松 脱 而 造成 事故 。 


























































































































961 反 向 切断 法 及 保险 装置 














a) 用 反切 刀 进 行 切断 b) 卡 盘 保险 装置 
9.3.2 工件 的 装 夹 与 中 心 孔 的 加 工 
(1) 轴 类 零件 常用 的 装 夹 方法 ” 轴 类 零件 






































加 工时 ， 短 轴 一 般 用 卡 盘 装 夹 ( 见 图 9-62 ) ; 
阶梯 轴 多 用 两 顶尖 或 一 夹 一 项 的 装 夹 方法 
( 见 图 9-63) 。 因 此 ， 中 心 孔 的 加 工 质量 对 阶 
梯 轴 加 工 精度 的 影响 是 不 可 忽视 的 。 





























b) 

图 9-62 短 轴 在 卡 盘 中 装 夹 
a) 在 自 定 心 卡 盘 中 装 夹 
b) 在 单 动 卡 盘 中 装 夹 






































c) 


E 9-63 ”阶梯 轴 的 装 夹 

a), b) 在 两 顶尖 间 装 夹 

e) 用 一 夹 一 顶 法 装 夹 
(2) 中 心 孔 的 加 工 ” 中 心 孔 中 的 A、B、 
R 三 种 类 型 ， 分 别 用 不 带 护 锥 中 心 外 、 带 护 锥 
中 心 外 和 弧 形 中 心 销 加 工 。 加 工 C 型 中 心 孔 ， 
要 通过 钻 螺 纹 底 孔 和 得 圆柱 孔 ( 见 图 9-64a、 
b) 、 攻 内 螺纹 〈 见 图 9-64c) 、 用 钨 外 加 工 60° 
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锥 面 ( 见 图 9-64d) 及 120° 锥 面 ( 见 图 9-64e) 
来 完成 。 其 中 ，60° 、120° 锥 面 也 可 用 改制 的 
B 型 中 心 钻 钻 出 (ILEI 9-64f) 。 

中 心 孔 加 工 后 ， 常 常 存 在 的 形状 误差 和 缺 
BA: 中 心 孔 不 圆 ( 见 图 9-65a)， 呈 椭圆 形 
或 多 角形 ， 将 直接 影响 外 圆 面 的 加 工 精度 ;中 
心 孔 钻 的 过 深 或 过 浅 (ILE 9-65b, c), WEM 
尖 与 中 心 孔 不 能 实现 锥 面 配合 而 接触 不 良 ; 中 
fU ph (ILE 9-65d, e) 或 中 心 孔 锥 角 过 
大 、 过 小 ( 见 图 9-65f、g) 以 及 两 端 中 心 孔 连 
线 与 工件 轴线 不 重合 ( 见 图 9-66 ) ， 都 会 造成 
顶尖 与 中 心 孔 接触 不 良 ， 加 工时 使 工件 产生 圆 
度 及 位 置 误差 ， 影 响 工 件 的 质量 。 


图 9-64 C 型 中 心 孔 的 加 工 

a) 钻 螺纹 底 孔 b) 外 圆柱 孔 

c) 攻 内 螺纹 d) 4 60° E 
e) #120°4m f) 外 60° 、120° 锥 面 
由 上 可 见 ， 提 高 中 心 孔 的 质量 非常 重要 ， 
因此 ， 当 需要 修 研 中 心 孔 时 ， 可 用 以 下 方法 : 

1) 用 油 石 或 橡胶 砂轮 修 研 。 方 法 是 先 将 
圆柱 形 油 石 或 橡胶 砂轮 夹 在 车 床 卡 盘 上 ， 用 装 
在 刀 架 上 的 金刚 石 笔 将 它 前 端 修整 成 顶尖 形状 
(60° BIHER); 然后 把 工件 项 在 油 石 (或 橡胶 
砂轮 ) 和 车 床 后 顶尖 之 间 ， 加 入 少量 润滑 油 
(柴油 或 轻 机 油 ) ， 再 开动 车 床 使 油 石 高 速 转 
动 ， 同 时 用 手持 工件 断 续 缓慢 转动 。 用 这 种 方 
法 研修 的 质量 与 效率 均 好 ， 是 目前 常用 的 方法 
( LES] 9-67a) 。 

2) 用 铸铁 顶尖 修 研 中 心 孔 。 用 和 铸铁 顶尖 
代替 油 石 顶尖 ， 但 顶尖 转速 不 高 ， 修 人 研 时 应 加 
注 研磨 剂 。 还 有 一 种 类 似 的 方法 是 : 做 一 些 和 
磨床 顶尖 尺寸 相同 的 铸铁 顶尖 ， 同 磨床 顶尖 一 
起 磨 60" 顶 角 ， 然 后 把 铸铁 顶尖 装 在 磨床 头 架 
锥 孔 内 ， 对 工件 项 尖 孔 进行 修 研 。 这 样 可 使 工 



















































































f) 
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a) b) c) d) 
9 f) 2) 

图 9-65 ”中 心 孔 的 误差 
a) 中 心 孔 不 圆 b) POIR c) 中 心 孔 过 浅 
d), e) 中 心 孔 钻 偏 f) 锥 角 过 大 g) 锥 角 过 小 


(一 般 只 需 几 秒 钟 )， 但 质量 稍 差 ， 多 用 于 普 
通 轴 顶 尖 孔 修 研 ， 或 作为 精密 项 尖 孔 的 粗 研 








图 9-66 ”两 端 中 心 孔 不 同 轴 ， 
顶尖 与 中 心 孔 接触 不 良 

件 顶 尖 孔 锥 角 与 磨床 顶尖 锥 角 相 同 ， 提 高 了 顶 
尖 孔 精度 。 在 该 磨床 上 ， 加 工 工件 的 圆 度 、 同 
轴 度 误差 减 小 到 0.001 ~ 0.002mm ( 见 图 9- 
67b ) 。 

3) 用 硬 质 合 金 顶尖 修 研 中 心 孔 。 方 法 是 
在 便 质 合金 顶尖 60" 圆 锥 面 上 磨 成 六 和 角形， 并 
EH f=0.2 ~0. 5mm 的 等 宽 刃 带 。 此 刃 带 有 微 
量 的 切削 作用 ， 除 对 顶尖 孔 几 何 形状 有 修正 
外 ,还 能 起 到 挤 光 作用 。 这 种 方法 生产 率 高 







































































( 见 图 9-68) 。 











4) 用 人 金刚石 顶 尖 修 研 中 心 孔 。 方 法 是 
60° 金 刚 石 顶尖 分 粗 、 半 精 和 精 三 次 研磨 中 心 
f. (LE 9-69) ， 其 工艺 参数 如 表 9-8 所 示 
研磨 时 ， 可 加 煤油 或 碳酸 钠 水 溶液 冷却 。 此 法 











的 特点 是 精度 高 、 效 率 高 。 





后 顶尖 


























E 9-67 修 研 中心 孔 


a) 用 油 石 顶尖 修 研 b) H 








0.1—0.27J3B 








| 
© 
b) 


图 9-68 用 硬 质 合金 顶尖 修 研 中 心 孔 
a) 圆锥 顶尖 b) 四 棱 顶 尖 


铸铁 顶尖 修 研 








用 


° 











图 9-69 ”用 金刚 石 顶尖 修 研 中 心 孔 
应 当 指 出 ， 中 心 孔 加 工时 ， 如 车 床 尾 座 轴 
线 与 主轴 旋转 轴线 不 同 轴 ， 和 常会 折断 中 心 钻 ， 

















即 应 横向 调整 车 床 尾 座 ， 使 两 顶尖 轴线 重合 ; 
如 工件 端面 不 平整 或 有 凸 台 ， 也 会 折断 中 心 

















钻 ， 故 销 中 心 孔 前 应 车 平 端面 ; 如 工件 直径 较 
大 (不 能 通过 车 床 主轴 孔 ) 而 且 又 长 ， 需 用 
卡 盘 夹 持 及 中 心 架 支 承 的 方法 外 中心 孔 (WL 
图 9-70) ;如 中 心 架 的 三 个 支承 调整 不 当 ， 工 
件 旋转 时 产生 摆动 ， 则 中 心 钻 常会 折断 ， 此 
时 ， 应 调整 支承 爪 ， 使 工件 旋转 中 心 与 尾 座 轴 














线 保持 一 致 。 
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个 中 心 孔 时 ， 中 心 各 


占 的 轴 向 进 给 要 慢 而 均 


匀 ， 并 加 注 切 前 液 ， 退 刀 并 及 时 清除 切 悄 。 切 
前 速度 过 低 、 轴 向 进 给 量 过 大 、 未 加 注 切 前 液 
与 排 悄 不 畅 ， 都 是 中 心 外 折断 的 重要 原因 。 























图 9-70 在 中 心 架 上 钻 中 心 孔 
表 9-8 用 金刚 石 顶 尖 研 磨 的 工艺 参数 








转速 ww (r/min) 时 间 t/s 
Soona | 研磨 余 量 | 表面 粗糙 度 
T jJ] 顶尖 粒度 2 A 工作 (W | 顶尖 (T 顶尖 工件 
mm a/ um 
估 不 动 ) | 件 不 动 | RA l 
粗 研磨 60# ~ 120# | 0.08 ~0.15 | 0.8 ~0.4 
半 精 研磨 | 100# ~ 180# | 0.05 ~0.10 | 0.4~0.2 100 ~ 300 150 ~ 500 15~5 12 ~2 
精 研磨 | 150# ~ W40 | 0.02 ~0.05 <0.2 











9.3.3 阶梯 轴 的 加 工 
图 9-71 为 减速 箱 输出 轴 ， 毛 坏 用 热 轧 圆 


钢 ， 尺 寸 $38 x224mm。 


























由 于 轴 的 $30. 5mm 外 圆 对 外 圆 A、B 轴 
线 径 向 跳动 为 0.02mm ， 


故 精 车 时 应 用 两 顶尖 








孔 作 定位 基准 。 粗 车 时 ， 为 增加 装 夹 刚性 ， 











以 便 加 大 切削 














必 量 ,采用 一 夹 一 项 的 方法 装 


夹 。 轴 的 调 质 工序 也 可 安排 在 粗 车 后 进 


行 。 


减速 箱 输出 轴 的 车 前 加 工 过 程 如 表 9-9 所 






































A—A B—B 
z 
cF ] 
oo oo 
k 
0 
21h9(-0.052) 26h9(-0 052) 








图 9-71 减速 箱 输出 轴 


调 质 : 215HBW 
材料 :40Cr 
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表 9-9 


工种 加 工 内 容 


减速 箱 输出 轴 的 车 削 加 工 过 程 


(单位 : mm) 
图 





热处理 





调 质 215HBW 

















卡 盘 , 夹 住 毛坯 外 圆 ,1 
端面 ,毛坯 车 出 即 可 
钻 p2. Smm 





+ 











的 A 型 中 心 孔 


出 长 


度 <40mm 





- Hz Zo J60° 




















住 ,一 端 顶 住 
车 外 圆 $35mm 至 尺寸 
== 











+ 


p31. 5mm 
© 车 沟 档 3x1l 至 
35mm( 即 35 =220 -88 -76 -21) 


粗 车 外 圆 925.5 0 s; mm 至 926. 5mm, K 
用 45° 车 刀 粗 车 $30. 5 -6.08 


尺寸 ,保持 $35mm 长 度 





mm | | = 











© 倒 角 
调头 ,一端 夹 住 ,一 搭 中 心 架 


车 端面 ,尺寸 220mm 





+ 


FE 21mm 
@ Wi 3mm x lmm 至 尺寸 
@ Ei p2. 5mm 的 A 型 中 心 孔 








© 粗 车 外 加 25.50 s mm 至 $26. 5mm, É 














装 夹 在 两 项 尖 间 





+F 


@ AfA 


D HESNA p25. 5 0 s mm 至 尺寸 








9.3. 


KEPE BARERA RIH 
技术 要 求 较 高 ( 见 图 
件 分 为 粗 加 工 、 半 精 


调头 , 按 序号 5 装 夹 方法 
D 精 车 外 贺 
© 精 车 外 贺 
© 倒 角 





++ 





4 主轴 的 加 工 

















d30.5 -2 22 mm 至 尺寸 
425. 5 0 omm 至 尺寸 


图 9-72 为 钻床 主轴 ,工件 材料 为 45Cr, 毛 坯 
E 较 差 ,结构 较 复 杂 , 且 
9-72 中 的 标注 ) Is, E 
加工、 精 加 工 三 个 加 工 阶 段 ， 
并 安排 了 正 火 . 调 质 .时 效 等 多 次 热处理 ,通过 多 





























次 加 工 和 内 应 力 的 消除 ,以 减少 工件 的 变形 。 


为 保 订 





F 支 承 轴 和 锥 孔 的 同 轴 度 ,加 工 中 使 




















H TEI 








A 410111 





见 表 9-10 中 的 工序 8) 。 此 外 , 精 加 


工时 工件 的 夹 紧 力 要 适当 ,避免 工件 因 夹 紧 力 





钻床 了 


所 示 。 


E 轴 的 机 械 加 工 工艺 过 程 如 表 9-10 











f 10.01|4-B /oo 4-8 



































1.6 


+0.013 
劝 40+0002 


HS 
P40-0.30 















































©|l0.008[4-B ©|0.00848 /003[ 4-8 





















—0.15 
+0.006 
—0.005 


HS 
$40 
M361.5-6h 



























































N 
5 Si 
(三 = NN Van s 
5 
ke pa ran 
08 52 345 
138 全 13 423 
k 42 一 48HRC 
= 138 i 
2 
ü D-D 
98 32 ei 
II | 0.05 











Í 10.01514-B 
离 轴 端 300 处 


$31.27£0.015 











































+ 0.012 





技术 要 求 
1. 锥 孔 涂 色 检 查 接 触 面 大 于 75%; 
2. 未 注 明 倒 角 C1.5; 
3. 调 质 处 理 28 一 32HRC; 
4. 材料 : 45Cr。 


图 9-72 钻床 主轴 
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IN 村口 





表 9-10 钻床 主轴 的 机 械 加 工 工艺 过 程 


工序 内 容 


工序 简 图 





自由 锯 





TS ES 





iea 
Ha 


EK 








时 RE 


© 小 端 插 入 主轴 孔 ， 夹 小 
端 ， 粗 车 大 端面 、 大 外 
和 5mm， 外 中心 孔 A6.3 

@ 调头 车 p320 003mm 处 
寸 至 p40 -03mm 





= 























A 


40.93 











ee 
= 


夹 大 端 ， 中 心 架 托 40mm 处 ， 
车 小 端面 ， 外 中心 孔 A6.3mm, 
总 长 留 加 工 余 量 17mm。 粗 车 小 








IN 





端 外 圆 各 部 ， 留 加 工 余 量 Smm。 
调头 车 大 端 V70mm 长 138mm, 
留 加工 余 量 2mm 




















双 顶 尖 、 中 心 架 ， 粗 车 小 端 各 
部 外 圆 和 留 余 量 1. Smm 




















粗 


+F 


夹 小 端 ， 中 心 架 托 $40mm 处 ， 
粗 车 $70mm 端面 和 外 圆 ， 总 长 
1045mm。 外 圆 留 加 工 余 量 
1. 5mm, 钻 孔 及 精 车 莫 氏 4 号 圆 
锥 孔 ， 留 余 量 1. 5 ~ 2. Smm 








2715-8 KA 


1045 








调 质 28 ~32HRC 














双 顶 尖 ME), POR, 
半 精 车 小 端 各 段 外 圆 ， 留 磨 削 加 
工 余 量 0. 8mm 





0 


P40.8-0.025 


0 A 
.8-0.025 / 1.6 


$40.8 
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( 续 ) 


工序 简 图 








双 顶 尖 、 中 心 架 ， 车 螺纹 M36 
x1.5-6h 至 图 样 要 求 








M36X1.5-6h 


-HEERS 








=Ë 





Q 夹 小 端 中心 架 托 
440mm 处 ， 半 精 车 870mm， 倒 
3 ， 留 磨 肖 加工 余 量 0. 8mm 
@ 中 心 架 托 $70mm 处 ， 半 
精 车 莫 氏 4 号 锥 孔 , 倒 角 ， 留 磨 
削 加 工 余 量 0.3 ~0. 5mm 



































s KN 





Morse No.4 | 


së ss 


3.2 











划 35mm x 12mm 及 32mm x 
12. 2mm 长 孔 线 

















分 度 头 夹 大 端 顶 小 端 ， 铣 两 
长 孔 至 图 样 要 求 




















分 度 头 夹 大 端 ， 顶 小 端 ， 粗 
铣 、 半 精 铣 花 键 ， 留 磨 削 余 量 


0. 3mm 








处 
理 


470mm、440mm、432mm ÅF, 
JRB k Æ 42 ~48HRC 








夹 大 端 ， 中 心 架 托 $35mm 处 ， 
修 研 中 心 孔 








WW Ps 








夹 小 端 ， 顶 大 端 ( 活 顶 尖 )， 
粗 磨 各 段 外 圆 ， 留 磨 削 余 量 
0. 4mm 
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( 续 ) 
T 
L] BS me 
序 | 名 工序 内 容 工序 简 图 
F 称 
粗 夹 小 端 ， 中 心 架 托 $70mm 处 ， 
17 订 粗 磨 锥 孔 ， 留 精 磨 余 量 0. 3mm， 
“| 装 锥 堵 
18 处。 时 效 处 理 (消除 内 应 力 ) 
理 
半 | 。 修 研 两 端 中 心 孔 ， 双 顶尖 、 中 z 8 
19 | 精心 架 ， 半 精 磨 各 段 外 圆 尺寸 ， 留 Š 1 
磨 | 精 磨 余 量 0. 2mm 
精 | OES a 
20 精 麻花 键 至 图 样 要 求 ° 
j S 
p MEOIR, WABA 
磨 | 圆 尺 寸 至 图 样 要 求 
22| 红 | 取出 左 端 锥 堵 
夹 小 端 用 中 心 架 托 于 一 一 NES z 
É 440100 mm 外 BL 处 ， 以 Š SSS. Ë Ë 
23 o/e ' 
磨 | 440 +0.006mm AARE, MER NS Ñ ose No4] ° 
氏 4 号 孔 及 端面 至 图 样 要 求 N NY- FE 
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( 续 ) 

工 | 志 w. m 
序 | 名 工序 内 容 工序 简 图 
F 称 

夹 大 端 ， 托 小 端 $30 20? mm | | 

JJ amat | (| | II | 
24 除 轴 径 ， 切 掉 小 端 工艺 凸 台 ， 保 证 | 人 ej JEF1 ji 

| 总 长 1030mm 1030 = 
25| 术 | 检验 各 部 尺寸 及 精度 
9. 3.5” 细 长 轴 的 加 工 整 ， 以 便 保 证 工件 的 加 工 质量 和 提高 生产 率 。 


一 般 把 长 度 与 直径 之 比 大 于 20 (d> 
20) 的 轴 类 零件 ， 称 为 细 长 轴 (如 液压 传动 


中 的 活塞 杆 ) 
视 了 细 长 轴 下 述 的 结构 与 工艺 特性 ， 则 难以 保 
证 其 车 削 质量 与 生产 率 





1) 




















。 细 长 轴 车 前 的 难度 大 ， 如 果 和 忽 




















细 长 轴 的 刚性 差 ， 车 前 过 程 中 在 切削 


力 、 自 身 重 力 和 离心 力 的 作用 下 ， 极 易 产 生 弯 


曲 和 振动 ， 
高 工件 刚 








(1) 改进 工件 中 的 装 夹 





车 削 细 长 轴 时 ， 


工件 的 装 夹 采 用 一 端 在 卡 盘 中 夹 紧 ， 另 一 端 支 
顶 在 弹性 尾 座 顶尖 中 的 方法 (ILE 9-73), X 











持 的 刚性 好 ， 并 且 当 工件 因 切 削 热 而 
9 动 伸缩 ， 可 避免 热 脱 
弯曲 变形 。 在 车 床 卡 盘 中 夹 紧 工件 常用 的 形式 
一 是 在 工件 的 左 端 绕 上 一 圈 较 细 的 钢 
丝 ， 以 减少 接触 面积 ， 使 工件 在 卡 盘 内 能 自由 

















时 ， 尾 顶尖 能 








有 两 种 : 











向 加 工 精 度 与 表面 粗糙 度 。 为 提 
性 ， 加 工 中 常 采 用 跟 刀 架 或 中 心 架 ; 








BZ 
3% 

















为 减少 加 工时 的 振动 ， 车 前 时 工件 一 般 采 用 较 
低 的 转速 。 
2) 细 长 轴 车 前 时 ， 工 件 常 在 两 顶尖 或 一 














端 用 卡 盘 、 另 一 端 用 顶尖 装 夹 。 由 于 每 次 走 刀 
时 间 较 长 ， 大 量 切削 热 传 人 工件 ， 导 致 工件 因 





轴 向 伸 长 而 产生 弯曲 变形 。 因 此 ， 往 往 需 要 采 




















取 措 施 来 解决 工件 轴 向 伸 长 的 补偿 问题 。 


3) 




















RT RÆK M ERI TAS EE IM KOR 0 
度 的 问题 。 


4) 








JK iH < 
胀 引起 的 








调节 其 位 置 ， 可 避免 被 卡 爪 卡 死 而 引起 弯曲 变 
JÉ; 二 是 在 卡 盘 一 端的 工件 上 车 出 一 个 缩 颈 部 














分 ( 见 
的 坯料 直径 )， 因 


























图 9-74)， 缩 贷 直 径 d= 
而 增加 了 工件 的 柔性 ， 起 到 


D⁄2 (D 为 工件 





与 万 向 接头 类 似 的 作用 ,缓解 了 由 于 坯料 本 身 
夹 持 下 轴 心 线 和 下 和 斜 的 影 
图 9-75 所 示 的 跟 刀 架 。 
WER 





的 弯曲 而 在 卡 盘 强制 


响 。 此 外 ， 可 采用 如 
钢丝 跟 尹 架 支承 志 


























车 前 细 长 轴 ， 每 次 走 刀 时 间 长 ， 还 带 


粗糙 






































在 车 刀 的 主 偏 角 、 前 角 的 选择 上 ， 必 























须 考虑 如 何 降低 作用 在 工件 刚度 最 差 方向 的 切 


前 力 问题 。 


5) 


架 ) 的 使 用 ， 带 
具 、 工 件 之 间 配 合 、 





车 前 细 长 轴 时 ， 由 于 跟 刀 架 (或 中 心 
来 了 机 床 、 刀 具 、 辅 助 工 夹 


调整 的 困难 ， 也 增加 了 系 
























































统 共振 因素 ， 容 易 造 成 工件 竹 节 形 、 楼 圆 形 误 


差 ， 影 


因 ] 


的 结构 及 几何 角度 、 切 前 方式 、 切 前 用 量 、 


向 加 工 精 度 。 
比 ， 车 削 细 长 轴 时 ， 工 件 的 装 夹 、 刀 有 具 


t 









































助 工 夹具 等 都 要 合理 选择 ; 工件 、 刀 具 、 辅 助 























工 夹具 在 机 床上 安装 时 ， 必 须 进 行 精心 的 调 
































992007 
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C7 











《> 





= 
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= 
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b) 








图 9-73 ”改进 工件 的 装 夹 方法 





a) 用 弹性 尾 顶尖 装 夹 工件 b) 弹性 





回转 顶尖 


1 一 顶尖 ”2 一 圆柱 深 子 轴承 ”3 一 碟 形 
弹簧 4 一 推力 球 轴承 5 一 深 针 轴承 
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5~10 12~20 











974 缩 颈 法 
它 有 三 个 铸铁 支承 块 ， 其 圆 弧 面 R 经 过 和 工件 





配 研 贴 合 紧密 ， 宽 度 B 常 取 工 件 直 径 的 1.2 ~ 
1.5 倍 。 切 削 时 ， 工 件 外 圆 被 限制 在 刀具 和 三 
个 支承 块 之 间 ， 能 有 效 地 提高 工件 的 刚性 ， 减 
少 切 前 振 动 和 加 工 误差 。 粗 车 时 ， 跟 刀 架 的 
支承 块 装 在 刀 尖 后 面 1 ~2mm 处 ( 见 图 9- 
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76b) 以 防止 划 伤 已 精 车 的 工件 表面 。 


( 见 图 9- 









































图 9-76” 跟 刀 架 安装 法 
a) 粗 车 b) 精 车 


(2) 选择 合理 的 切削 方法 “车 削 细 长 轴 
时 ， 宣 采用 由 车 头 向 尾 座 走 刀 的 反 向 切削 法 
( 见 图 9-73) 。 这 时 ， 在 轴 向 切削 力 F. 的 作用 
下 ， 从 卡 盘 到 车 刀 区 段 内 ， 工件 受 到 的 是 拉 
力 ; 而 从 车 刀 到 尾 顶 尖 区 段 ， 则 因 采 用 了 可 伸 
缩 的 活 顶尖 ， 而 不 会 把 工件 顶 弯 。 由 于 选择 了 
较 大 的 进 给 量 和 主 偏 角 ， 增 大 了 轴 向 切削 力 ， 
工件 在 大 的 轴 向 拉力 作用 下 ， 能 有 效 地 消除 径 
向 颤动 ， 使 切削 过 程 平 稳 。 

(3) 合理 地 选择 刀具 ” 粗 车 刀 ( 见 图 9- 
77) 常用 较 大 的 主 偏 角 和 (75°)， 以 增 大 轴 向 
力 而 减少 径 向 力 ， 可 以 防止 工件 的 弯曲 变形 和 
振动 。 选 用 较 大 的 前 角 (15° ~20°) 和 较 小 的 
后 角 (3°)， 以 减少 切削 力 ， 又 可 加 强 为 口 强 
度 。 通 过 磨 出 卷 导 槽 和 选用 +5?" 的 刃 倾 角 ， 以 
控制 切 层 的 顺利 排出 。 刀 片 材 料 宜 采用 强度 和 
耐 磨 性 较 好 的 硬 质 合金 ， 如 YW1 或 YG6A。 
图 9-78 为 硬 质 合金 细 长 轴 精 车 刀 ， 刀 片 
材料 YG6 ， 切 削 刃 有 较 宽 的 修 光 部 分 ， 光 滑 锋 
利 ， 前 、 后 刀 面 研磨 至 表面 粗糙 度 值 Ra0. 1um。 





















































































































































切削 时 ， 充 分 供给 切削 液 ，o， = 0.07 ~ 
0. 15mm, f=6 ~ 10mm/r, v, =4 ~ 6m/min, JJ 
杆 有 较 好 弹性 ， 有 利于 防 振 。 








977 反 75° 细 长 轴 粗 车 刀 的 几何 形状 





精 车 刀 也 可 用 宽 为 高 速 钢 刀 片 ， 装 在 如 图 
9-79 所 示 的 弹性 可 调节 刀 排 内 。 刀 片 装 入 刀 排 
内 ， 形 成 25° 的 前 角 和 10° 的 后 角 ， 并 旋转 形 
成 1.5° ~2° 的 丸和 倾角 ,切削 为 宽度 B= (1.3 
~1.55) fo 切削 时 ， 采 用 大 进 给 量 、 低 速 切 
前 ， 故 为 口 要 研磨 平 直 ， 前 刀 面 、 后 刀 面 的 表 























面 粗 烙 度 
无 倒 棱 的 宽 刀 ， 切 削 丸 易于 切入 工件 ， 切 下 和 








薄 的 切 悄 ， 便 于 消除 粗 车 时 留 在 了 


误差 。 


振动 和 哺 刀 ， 低 速 切 前 时 可 
动 ; 宽 平 切 前 为 可 以 修 》 
获得 良好 的 加 工 质量 。 





(4) 合理 选择 切削 用 量 ”切削 上 
择 与 切削 液 的 正确 使 用 ， 对 车 削 表 了 








丸和 倾角 和 弹性 刀 杆 使 得 切入 

















图 9-78 














值 为 Ra0.2 ~0.1hm。 这 种 大 前 角 、 








- 件 上 的 形状 
平稳 并 防止 
以 避免 积 属 准 和 振 
6 工件 表面 。 因 此 可 以 


9.3 ” 轴 类 零件 的 车 前 加 工 569 








Ë 











细 长 轴 精 车 刀 





此 外 ， 粗 车 刀 安 装 时 ， 刀 尖 可 比 工 件 中 心 


高 0.1~0.15mm,， 
后， 车 刀 此 时 相当 











使 刀 尖 部 分 的 后 刀 面 压 住 工 
于 跟 刀 架 的 第 四 个 支承 块 ， 








有 效 地 增强 了 工件 的 刚度 。 精 车 时 ， 刀具 安装 
高 度 低 于 工件 中 心 0.1 ~0. 5mm， 以 增 大 后 角 ， 


减少 刀具 磨损 ， 并 可 使 弹性 刀 杆 运动 时 ， 刀 刃 
不 会 踢 和 工件， 防止 损伤 加 工 表 面 。 


1°30'~2° 








图 9-79 可 调式 宽 刃 弹性 精 车 刀 












































昌 量 的 合理 选 
粗糙 度 有 直 











B=(1.3~1.55) f 
e 








接 的 影响 。 车 削 细 长 轴 的 切削 用 量 如 表 9-1, Æ 
8-11 所 示 ， 切 削 液 的 选择 如 表 8-47 所 示 。 
表 9-11 车 细 长 轴 的 切削 用 量 
































加 工 性 质 主 偏 角 k, 背 吃 思量 a,/mm | 进 给 量 //(mm/r) | 切削 速度 vA/(m/min) 
粗 车 75° 2~4 0.3 ~0.35 25 ~60 
半 精 车 93° ~95° 0.5~1 0.3 35 ~70 
ODIDA 0.02 ~0.05 12 ~14 1 ~2 
精 加 
滚 压 0.015 0.2 ~0.3 40 ~60 




















E: 细 长 轴 精 加 工 的 另 一 方法 是 利用 滚 压 工 具 





( 见 图 9-80， 图 9-81) 对 工件 进行 滚 压 加 工 ， 其 方法 是 














于 工件 材料 硬度 、 表 面 质量 很 


高 的 滚轮 对 工件 进行 挤 压 。 滚 压 余 量 









































不 大 于 0.03mm， 滚 压 也 是 在 跟 














架 支 承 工 件 的 条 件 进 行 。 


长 优点 是 加 























5 ; 缺点 是 不 能 提高 半 精 车 后 


- 件 的 几 
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JERI 
j 精 度 。 











面 质量 优 于 宽 刃 刀 精 车 的 外 圆 ， 且 操作 简便 、 易 掌 
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图 9-81 弹性 滚 压 工 具 
(5) 细 长 轴 车 削 常 见 质量 问题 及 防止 方法 
Q 工件 弯曲 。 细 长 轴 的 刚性 差 ， 工 件 坏 

















料 的 自重 、 弯 曲 和 工件 材料 的 内 应 力 都 是 造成 
工件 弯曲 的 原因 之 一 。 因 此 ， 在 细 长 轴 加 工 的 
过 程 中 ， 要 适当 安排 热处理 (如 在 精 车 前 ) ， 
以 消除 材料 的 内 应 力 。 对 于 弯曲 的 坏 料 ， 加 工 
前 要 进行 校 直 。 一 般 粗 车 时 ， 工 件 弯 曲 度 不 大 
Fimm; 精 车 时 ， 弯 曲 度 不 大 于 0. 2mm。 
工件 装 夹 不 良 是 工件 弯曲 的 男 一 重要 原 
因 。 细 长 轴 毛 坯 往 往 都 存在 一 定 的 弯曲 度 ， 一 
般 用 单 动 卡 盘 装 夹 为 宜 。 因 为 单 动 卡 盘 具有 可 
调整 被 夹 工 件 圆心 位 置 的 特点 ， 可 用 来 “ 借 ” 
正 毛 坏 上 的 某 些 弯曲 部 分 ， 以 防止 车 前 后 工件 
弯曲 。 卡 爪 夹 持 毛坯 不 宜 过 长 ， 一 般 在 15 ~ 
20mm 为 好 ， 并 可 在 工件 外 圆 上 套 一 直径 4 ~ 
5mm 的 开口 钢丝 圈 充 当 热 块 ( 见 图 9-73a) 。 
这 样 可 以 防止 因 工件 尾 端 外 圆 不 平 而 受 力 不 
均 ， 人 迫使 工件 弯曲 的 情况 产生 。 
为 了 有 效 地 提高 工件 刚性 ， 防 止 工件 弯 
曲 ， 安 装 在 车 刀 后 刀 面 的 跟 刀 架 支 承 爪 与 刀 尖 
之 间 的 距离 不 宜 过 大 ， 般 不 应 大 于 2mm 
( 见 图 9-76a), 
尾 座 顶尖 与 工件 中 心 孔 不 宜 顶 得 过 紧 ， 否 
则 车 前 时 ， 产 生 的 切 前 热 使 工件 膨胀 伸 长 ， 就 
会 造成 工件 弯曲 变形 。 因 此 ， 宜 采用 如 图 9-73 
所 示 的 弹性 顶尖 ， 以 保证 工件 可 向 尾 座 方向 作 
一 定 的 轴 向 位 移 ， 以 抵消 由 于 切削 热带 来 工件 
的 膨胀 伸 长 。 采 用 冷却 润滑 液 ， 以 减少 工件 的 
热 变形 。 
D 人 竹 节 形 误差 。 车 削 细 长 轴 时 ， 有 时 会 
产生 竹 节 形 误差 ， 一 节 一 节 地 循环 出 现 ， 其 节 
距 略 大 于 跟 刀 架 卡 不 与 车 刀 刀 尖 之 间 的 距离 。 
产生 这 种 误差 的 主要 原因 是 跟 刀 架 支 承 块 与 工 
件 表面 接触 不 良 ， 卡 爪 调整 得 过 紧 、 过 松 或 顶 






















































































































































































































































































尖 、 顶 尖 孔 精度 差 而 造成 的 。 如 跟 刀 架 外 侧 支 
承 块 调 得 过 紧 ， 在 开始 车 削 时 ， 由 于 靠近 尾 座 
顶尖 处 工件 刚性 较 大 ， 虽 然 支承 块 对 工件 压 紧 
力 大 ， 但 工件 难以 变形 ， 车 削 可 按 原 定 的 背 吃 
刀 量 进行 ， 当 车 削 一 段 距离 以 后 ， 工 件 刚 度 逐 
渐 下 降 ， 支 承 块 压 紧 力 将 工件 压 向 车 刀 ， 使 得 
实际 背 吃 刀 量 增 大 ， 车 出 的 外 圆 直 径 减 小 ; ` 
跟 刀 架 支 承 块 跟 到 已 经 车 小 的 直径 处 ,工件 表 
面 与 跟 刀 架 支 承 块 将 会 脱 开 ,但 是 在 径 向 切削 
力 的 作用 下 ， 工 件 被 压 向 支承 块 一 边 ， 而 使 背 
吃 刀 量 减 小 ， 车 出 的 工件 直径 开始 增 大 ; 当 跟 
刀 架 支承 块 跟 到 这 段 大 直径 时 ， 又 将 工件 压 向 
车 刀 ， 而 使 车 出 的 直径 减 小 。 如 此 反复 循环 ， 
就 把 细 长 轴 外 圆 车 成 “ 竹 节 形 ”。 
防止 竹 节 形 误差 的 主要 途径 有 以 下 几 种 : 
a) 调整 好 跟 刀 架 支承 块 与 工件 接触 处 压 
J, 使 其 松紧 适当 。 特 别 是 在 粗 车 时 ， 由 于 毛 
坏 余 量 不 均匀 ， 容 易 产生 人 竹 节 形 误差 ， 如 不 及 
时 消除 ， 将 影响 半 精 车 和 精 车 的 精度 。 此 时 ， 
要 配合 着 一 面 走 刀 一 面 调整 ， 调 整 时 要 细心 、 
耐心 ， 让 支承 块 对 每 节 人 竹 节 形 表面 轻 贴 接触 ， 
不 紧 不 松 ， 达 到 消除 竹 节 形 误差 的 目的 。 
b) 注意 保持 顶尖 和 顶尖 孔 的 精度 ， 并 使 
顶尖 和 工件 之 间 松 紧 适 当 。 
e) 选择 好 车 刀 的 几何 角度 和 切削 用 量 。 
减 小 切削 力 。 
© 棱 圆 形 、 麻 花形 误差 。 校 圆 形 和 麻花 
形 也 是 使 用 跟 刀 架 车 前 细 长 轴 时 常见 的 加 工 误 
差 。 其 主要 原因 是 跟 刀 架 支 承 块 与 工件 表面 接 
触 不 良 ， 使 工件 中 心 偏离 旋转 中 心 。 配 合 太 
松 ， 则 表面 间 存 在 间 除 ; 配合 太 紧 ， 会 造成 支 
承 面 过 度 磨损 ;上 支承 块 调 得 太 紧 ， 会 造成 工 
件 下 垂 弯 曲 ， 由 于 工件 本 身 的 刚度 差 ， 在 切削 
力 的 作用 下 ， 使 支承 块 与 工件 在 加 工 中 时 而 接 
触 、 时 而 脱离 ， 就 会 造成 低频 振动 ， 造 成 车 出 
的 工件 出 现 楼 圆 形 。 
当 工 件 被 顶尖 项 得 过 紧 ， 会 使 细 长 轴 弯 曲 
造成 车 出 的 工件 出 现 麻 花形 ; 或 者 由 于 切削 温 
度 过 高 ， 使 得 工件 因 热 膨胀 产生 弯曲 变形 ， 也 
会 造成 麻花 形 误差 。 
此 外 ， 当 工件 毛坯 本 身 存在 弯曲 、 加 工 余 
量 不 均 、 工 件 旋 转速 度 过 高 、 旋 转 时 的 不 平衡 
等 ， 也 会 使 车 出 的 细 长 轴 出 现 棱 圆 形 和 麻花 形 




























































































































































































误差 。 

防止 棱 圆 形 、 麻 花形 误差 的 主要 方法 有 以 

下 几 种 ; 
a) 合理 地 选择 跟 刀 架 结构 (采用 三 支承 
块 跟 刀 架 )， 正 确 修 磨 支承 块 弧 面 ， 使 其 与 工 
件 表面 接触 良好 ， 松 紧 合 适 ， 并 注意 在 加 工 中 
适时 调整 ( 见 图 9-75 ) 。 
b) 采用 弹性 顶尖 补偿 工件 热 变 形 后 的 轴 
向 伸 长 ， 调 整 顶尖 对 工件 的 顶 紧 程度 ， 以 防止 
工件 的 弯曲 。 

e) 使 用 切削 液 和 适当 降低 切削 用 量 来 降 
低 切 削 温 度 ; 以 减 小 工件 的 热 变形 。 

d) 校 直 毛坯 , 减少 毛坯 本 身 的 弯曲 度 。 

e) 细 长 轴 的 毛坯 长 ,一般 也 不 可 能 没有 
弯曲 ， 并 且 夹 持 的 端 部 外 圆 也 不 平整 。 因 此 ， 
工件 在 卡 盘 中 夹 持 的 长 度 不 宜 过 长 ， 必 要 时 可 
在 装 夹 处 垫 一 图 钢丝 ， 以 减少 卡 盘 卡 爪 与 工件 
的 接触 长 度 ， 避 免 装 夹 时 受 力 不 均 而 迫使 工件 
产生 弯曲 。 
© ” 锥 度 误 差 。 车 削 细 长 轴 时 出 现 锥 度 的 
原因 ， 主 要 有 以 下 几 个 方面 : 

a) 工件 安装 时 ， 车 床 尾 座 顶 尖 与 主轴 中 
心 线 对 床 身 导 轨 不 平行 。 此 时 应 对 车 床 主轴 中 
心 及 尾 座 进行 调整 、 校 正 ， 使 其 同 轴 并 与 导轨 
平行 。 

b) 床 身 导 轨 磨 损 严 重 ， 使 导轨 面 直线 度 
超 差 ; 或 棱 形 导轨 和 平 导 轨 磨 损 不 均 ， 使 拖 板 
移动 时 产生 倾斜 误差 。 此 时 应 检修 车 床 导 轨 ， 
恢复 其 精度 。 

e) 刀具 在 车 削 过 程 中 逐步 磨损 而 造成 锥 
度 误 差 ， 对 此 可 以 采取 减 小 刀具 后 角 ， 磨 出 刀 
尖 圆 弧 半 径 ， 选 用 硬度 高 、 耐 磨 性 好 的 刀具 材 
料 ， 使 用 切削 液 或 适当 降低 切削 速度 等 方法 来 
减少 刀具 磨损 。 

@ 腰鼓 形 误差 。 车 削 细 长 轴 时 ， 有 时 工 
件 成 为 中 间 粗 、 两 头 细 的 腰鼓 形 ， 其 主要 原因 
是 工件 表面 与 跟 刀 架 支承 块 接触 不 良 或 接触 面 
积 过 小 ; 以 及 支承 块 材料 选择 不 当 导致 磨损 过 
快 ， 工 件 表 面 与 支承 块 之 间 的 间隙 越 来 越 大 所 
造成 的 。 刚 开始 车 前 时 ， 支 承 块 还 没有 磨损 ， 
在 靠近 主轴 箱 处 切削 时 ， 工 件 刚 性 较 大 、 不 易 
变形 ， 此 时 背 吃 刀 量 大 ， 车 出 工件 的 直径 尺寸 
小 ; 车 前 一 段 时 间 后 ， 支 承 块 被 磨损 ， 与 工件 
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之 间 形 成 间隙 ， 此 时 工件 的 刚性 减弱 ， 工 件 被 
径 向 切削 力 顶 向 支承 块 ， 使 背 吃 刀 量 减 小 ， 车 
出 工件 的 直径 尺寸 增 大 。 在 车 刀 越 过 工件 的 中 
间 位 置 向 尾 座 接 近 的 过 程 中 ， 工 件 刚 性 逐渐 增 
， 背 吃 刀 量 也 逐渐 变 大 ， 车 出 工件 的 直径 尺 
才 也 逐渐 减 小 ， 最 后 形成 了 腰鼓 形 。 
解决 这 一 问题 的 主要 方法 有 以 下 几 种 : 

a) 选择 耐 磨 的 材料 制作 支承 块 ， 如 采用 
耐 磨 铸铁 〈 如 QT500-7 球墨 铸铁 、HT150 JK PE 
铁 ) 。 不 能 用 钢 ， 因 为 钢 会 损伤 已 加 工 表面 ; 
也 不 宜 用 铜 ， 铜 会 磨损 太 快 。 支 承 块 表面 要 求 
与 工件 表面 有 较 长 的 弧 面 吻合 ， 通 常 先 经 铵 削 
或 负 削 成 所 需 圆 弧 ， 然 后 与 粗 车 后 工件 的 跟 刀 
架 支 承 圆 柱 面 进行 研 合 ， 先 干 研 再 加 润滑 油 进 
行 精 研 ， 要 求 支承 块 有 80% ~ 90% 的 部 位 与 工 
件 表面 紧密 贴 合 。 支 承 块 宽度 B 应 大 于 工件 直 
径 , 一 般 取 B= (1.2-1.5) d ( 见 图 9-75) 。 

b) 调整 好 工件 与 跟 刀 架 支 承 块 之 间 的 接 
触 压 力 ， 使 其 松紧 适当 。 
e) 选择 合适 的 刀具 几何 角度 和 切削 用 量 ， 
减 小 径 向 切削 力 ， 以 减少 工件 变形 。 

d) 采用 一 头 夹 、 一 头顶 的 装 夹 方式 ， 使 
用 三 支承 的 跟 刀 架 以 及 反 向 切削 法 等 ， 尽 量 增 
强 工艺 系统 的 刚性 。 

必须 指出 ， 造 成 细 长 轴 车 削 时 上 述 形状 误 
差 的 重要 原因 之 一 就 是 : 细 长 轴 在 两 顶尖 间 装 
夹 时 ， 如 果 调 整 跟 刀 架 三 个 支承 块 ， 没 有 保证 
好 与 工件 中 心 的 同 轴 度 ， 就 会 造成 三 个 支承 块 
处 压力 不 均 ， 使 工件 在 不 均衡 的 侧 向 压力 下 变 
形 ， 而 产生 形状 误差 。 其 实质 是 跟 刀 架 三 个 文 
承 块 与 顶尖 装 夹 超 定位 的 结果 。 

解决 这 一 问题 的 办 法 是 在 主轴 锥 孔 中 安装 

EER, MERRE, PHRI 

R=, ERREG, PE: 
就 使 三 个 支承 块 的 圆 弧 面 与 主轴 顶尖 有 较 好 的 
同 轴 度 。 装 夹 工件 后 ， 再 认真 调整 三 个 支承 块 
的 位 置 ， 不 再 产生 不 平衡 的 侧 向 压力 ， 也 就 解 
决 了 超 定位 问题 。 

如 果 主 轴 上 装 的 是 自 定 心 卡 盘 ， 则 只 要 将 
立 铣 刀 装 来 在 自 定 心 卡 盘 上 ， 链 削 跟 刀 架 上 三 
个 支承 块 的 圆 弧 面 ， 同 样 可 以 解决 超 定 位 问题 。 

© 表面 粗糙 度 问题 。 车 床 、 刀 具 、 工 件 
以 及 辅助 工 夹 具 的 刚性 不 足 ， 切 削 时 产生 振动 
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而 使 工件 表面 粗糙 度 增 大 。 此 时 应 采取 相应 措 。 常见 的 有 齿轮 、 带 轮 、 轴 承 套 、 轴 承 端 盖 、 套 
， 如 调整 车 床 各 部 分 的 间 陈 、 正 确 安装 工件 i, ABT 〈 见 图 9-82) 。 盘 套 类 零件 一 般 由 
和 辅助 工 夹 具 并 作 精 细 的 调整 等 来 增强 工艺 系 。 和 孔 、 外 加 、 端 面 和 沟 槽 等 组 成 。 各 表面 除 尺 
统 的 刚性 。 此 外 ， 还 可 通过 合理 地 选择 刀具 、 二、 形状 精度 外 ， 其 位 置 精度 一 般 可 能 有 外 贺 
切削 用 量 和 切削 方法 来 减 小 表面 粗糙 度 值 。 对 内 孔 轴 线 的 径 向 圆 跳动 (或 同 轴 度 ) ， 端 面 
对 内 和 孔 轴 线 的 端面 圆 跳 动 〈 或 垂直 度 ) ， 以 及 
两 端面 的 平行 度 等 项 要 求 。 

盘 套 类 零件 和 轴 类 零件 同属 回转 体 零件 ， 
但 盘 套 类 零件 多 数 均 带 有 “中 孔 ”， 这 些 孔 常 
有 不 同 的 矿 才 与 技术 要 求 。 车 床上 除 车 〈 链 ) 
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图 9-82” 盘 套 类 零件 及 其 位 置 精度 要 求 
a) 小 套 b). 、e) KE d) 齿轮 二 e) 轴承 盘 f) 法 兰 


孔 外 ， 还 有 销 孔 、 扩 孔 、 匀 孔 等 加 工 方法 ， 其 
工艺 适应 性 都 不 尽 相 同 。 显 然 ， 如 何 根据 盘 套 
类 零件 的 结构 与 孔 的 尺寸 以 及 技术 要 求 的 不 
同 ， 选 择 相应 的 工艺 方法 ， 应 当 是 加 工 好 盘 套 
类 零件 的 关键 。 


9.4.2 车 削 盘 套 类 零件 ， 保 证 内 、 外 
圆 位 置 精度 的 方法 


如 图 9-82 所 示 ， 盘 套 类 零件 的 位 置 精 度 
主要 是 内 、 外 圆 的 同 轴 度 和 端面 与 内 孔 轴 线 的 
垂直 度 。 但 对 于 不 同 结构 的 盘 套 类 零件 ， 不 可 
能 用 一 种 工艺 方案 就 可 以 保证 其 位 置 精 度 的 。 
常用 的 工艺 方案 如 下 : 

1) 在 一 次 安装 中 完成 内 、 外 圆 和 端面 的 
加 工 。 如 图 9-82a 所 示 的 小 套 即 可 采用 这 种 工 
艺 方案 ， 其 加 工 示 意图 如 图 9-83 所 示 。 在 一 
次 装 夹 中 完成 端面 、 外 圆 和 和 孔 的 加 工 ， 然 后 切 
断 ， 其 工艺 简单 ， 避 免 了 工件 多 次 安装 造成 的 
位 置 误 差 ， 可 获得 较 高 的 位 置 精 度 。 若 另 一 端 
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工 的 是 那些 形状 简单 、 尺 寸 较 小 的 盘 套 类 零 
件 ， 如 图 9-82a、b、c 所 示 。 








图 9-83 ”在 一 次 装 夹 中 加 工 小 套 











2) 先 精 加 工 内 孔 ， 再 用 心 轴 按 孔 定 心 、 
夹 紧 加 工 外 圆 和 端面 。 由 于 很 多 盘 套 类 零件 的 
内 孔 精 度 往 往 比 外 圆 的 精度 要 求 高 〈( 见 图 9- 
84a) ， 即 使 精度 等 级 相同 ， 由 于 内 孔 尺 寸 比 外 
圆 小 ， 其 直径 尺寸 的 公差 与 圆 度 的 公差 都 较 
小 。 因 此 ， 用 盘 套 类 零件 上 精度 要 求 最 高 的 表 
面 来 定位 ， 定 心 精度 高 ， 而 孔 用 夹具 ( 心 轴 ) 
结构 简单 ， 尺 寸 又 比较 精确 ， 故 只 要 选择 合适 
的 心 轴 结 构 ， 就 能 保证 盘 套 类 零件 的 位 置 精 
度 。 这 种 方法 是 同 轴 度 要 求 高 的 盘 套 类 零件 最 














































































































面 的 垂直 度 要 求 也 高 ， 可 在 平面 磨床 上 用 已 车 
的 端面 定位 磨 平 。 一 般 来 说 ， 这 一 工艺 方案 加 


















































常用 的 工艺 方案 ， 双 联 齿 轮 坯 、 平 板 齿 轮 坯 、 



































带 轮 及 某 些 轴 套 是 其 典型 零件 ( 见 图 9-84)。 
00.025| 4 
m L| 0.02 | A 
T+ 
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b) 


图 9-84 ”常用 心 轴 装 夹 加 工 的 盘 套 类 零件 
a) 平板 齿轮 坏 b) 双 联 齿轮 











心 轴 的 种 类 较 多 ， 常 用 的 有 以 下 几 种 ; 

Q 锥 度 心 轴 ( 见 图 9-85)。 是 刚性 心 轴 
的 一 种 。 心 轴 的 外 圆 呈 锥 体 ， 锥 度 为 1: 1000 
~1:5000。 工 件 压 入 锥 度 心 轴 时 ， 工 件 孔 产生 
弹性 变形 而 胀 紧 工件 ， 并 借 压 合 处 的 摩擦 力 传 
弟 转 矩 带 动工 件 旋转 。 这 种 心 轴 的 结构 简单 、 
制造 方便 、 不 需 夹 紧 元 件 ; 心 轴 与 安装 孔 之 间 
无 间 际 ， 故 定位 精度 高 ( 同 轴 度 可 达 40. 005 












































~ 0. 0lmm), 但 能 承受 的 切削 力 小 ， 工 件 在 
心 轴 的 轴 向 无 法 定位 ， 装 夹 不 太 方便 。 锥 度 心 
轴 适 用 于 同 轴 度 要 求 较 高 工件 的 轻 切 削 、 精 加 
Ty 

锥 度 心 轴 的 锥 度 C 值 越 小 ， 定 位 精度 越 
高 ， 则 夹 紧 也 越 可 靠 。 当 工件 孔 的 长 径 比 小 
时 ,为 了 避免 因 工件 倾斜 而 降低 加 工 精度 ， 锥 
E C 应 取 小 值 , 但 C 值 减 小 后 ,工件 轴 向 位 
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置 变动 会 增 大 ， 心 轴 相 应 增长 而 使 刚性 下 降 。 





如 表 9-12 所 示 为 锥 度 心 轴 的 锥 度 C 的 推荐 值 。 


表 9-12 锥 度 心 轴 锥 度 C 的 推荐 值 








定位 孔 直 径 D/mm 8 ~25 25 ~50 50 ~70 70 ~80 80 ~ 100 > 100 
难度 C 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 
一 2.5D 2D 1.5D 1.25D D 100 





























图 9-85 ”用 锥 度 心 轴 装 夹 工件 
@ 圆柱 心 轴 (LE 9-86) 。 这 种 心 轴 也 














是 一 种 刚性 心 轴 ， 心 轴 用 圆柱 表面 与 工件 定位 
孔 配 合 ， 并 保持 较 小 的 间隙。 这 种 心 轴 常 用 基 
孔 制 h6、g6、 人 8 等 几 种 配合 。 由 于 间 际 的 存 
在 ， 虽 然 便 于 工件 的 装卸 ， 但 定 心 精度 较 低 。 
工件 靠 螺母 压 紧 ， 一 次 可 装 夹 多 个 工件 。 圆 柱 
心 轴 结 构 简 单 、 易 于 制造 ， 应 用 快 换 垫圈 ， 可 
使 工件 的 装 币 变 得 快捷 方便 。 
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El 9-86 


用 圆柱 心 轴 装 夹 工件 





© KJ ùbh ( 见 图 9-87)。 胀 力 心 轴 是 
依靠 锥 形 弹 性 套 受 轴 向 力 、 产 生 径 向 弹性 变形 
而 定位 夹 紧 工 件 的 。 其 特点 是 装 夹 方便 、 定 位 
精度 高 ， 同 轴 度 一 般 可 达 q0. 01 ~ p0. 02mm。 
它 适 用 于 零件 的 精 加 工 与 半 精 加 工 ， 且 应 用 较 
为 广泛 。 

如 图 9-88 所 示 的 轴 套 ， 其 大 端 外 圆 面 
465 +0065 nm XF FL 452 :2 nm 轴线 的 同 轴 度 、 


+0.045 -0.01 


内 端面 B XFL $52 mm 轴线 的 垂直 度 要 求 ， 


可 以 用 在 一 次 安装 中 车 出 来 保证 ;而 小 端 外 圆 
面 p45 + 0. 08mm 对 孔 452 ”mm 轴线 的 同 轴 


度 、 台 阶 端面 C 对 孔 $52 ` mm 轴线 的 垂直 
度 要 求 ， 在 精 车 小 端 时 ， 则 需要 利用 胀 力 心 
轴 ， 以 452 ` mm 孔 和 与 孔 在 一 次 安装 中 车 
出 的 大 端 端 面 D 定位 来 予以 保证 。 装 夹 工件 
时 ， 应 使 大 端面 贴 紧 胀 力 心 轴 的 定位 端面 ( 见 
图 9-89)。 必 须 指出 ， 端 面 D 图 样 上 的 原 设计 
要 求 表面 粗糙 度 值 Ra12. 5pm， 由 于 精 车 小 端 
时 要 作为 定位 面 ， 故 工艺 要 求 为 Ral.6hm。 
这 种 因 工 艺 需 要 而 提高 某 些 表面 的 精度 和 表面 
粗糙 度 的 要 求 ， 是 合理 的 和 常见 的 ,应当 了 解 



































































































































图 9-87 

3) 先 精 加 工 外 圆 ， 再 利用 外 圆 定 心 夹 紧 
来 精 加 工 内 孔 。 夹 持 外 圆 最 常用 的 是 自 定 心 卡 
盘 ， 但 自 定 心 卡 盘 的 定 心 精 度 低 ， 用 于 精 加 工 
很 难保 证 零件 的 同 轴 度 和 垂直 度 。 此 时 ， 可 以 
把 自 定 心 卡 盘 的 硬 卡 爪 改 为 软 卡 爪 来 装 夹 工件 
(ILEI 9-90) ， 软 爪 用 未 经 湾 火 的 45 钢 制 成 。 
使 用 时 ， 将 硬 卡 爪 的 前 半 部 种 下 ， 换 上 软 爪 后 
用 螺钉 紧 固 ， 然 后 把 卡 爪 车 成 所 需 的 圆 弧 尺 















































用 胀 力 心 轴 装 夹 工件 














寸 ， 用 以 装 夹 工件 。 如 果 卡 爪 是 整体 式 的 ， 可 
在 卡 扑 夹 持 面 上 焊 上 一 块 铜 料 ， 然 后 把 卡 爪 装 
入 卡 盘 内 ， 再 将 卡 爪 车 成 。 

车 削 软 爪 时 ， 为 了 消除 间 险 ， 必 须 在 卡 爪 
内 或 卡 爪 外 放 一 适当 直径 的 定位 圆柱 或 圆 环 。 
当 用 软 爪 夹 持 工件 外 圆 时 ， 定 位 圆柱 应 放 在 卡 
爪 的 里 面 ( 见 图 9-91a); 当 用 软 爪 撑 夹 工件 
内 孔 时 ， 定 位 环 应 放 在 卡 爪 的 外 面 ( 见 图 9- 
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P65+0.045 






























































图 9-88 $E 
EREM ”可 胀 心 轴 体 ”工件 夹 头 心 螺杆 
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图 9-89 用 胀 力 心 轴 安 装 
加 工 轴 套 的 小 端 








b) 


图 9-90 
a) 装配 式 软 卡 爪 ”b) 焊接 式 软 卡 爪 
91b) 。 
车 削 软 爪 的 圆 弧 直径 应 与 装 夹 工 件 的 直径 


用 软 卡 爪 装 夹 工件 
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定位 圆 环 
定位 圆柱 


A 


a) b) 


图 9-91 软 爪 的 车 削 
a) 车 内 圆 弧 b) 车 外 圆 弧 





图 9-92” 软 爪 圆 弧 直 径 的 
大 小 对 工件 装 夹 的 影响 
a) 直径 大 b) 直径 小 

软 爪 装 夹 的 最 大 特点 是 工件 虽 经 多 次 装 
夹 , 仍 能 保持 一 定 的 位 置 精度 ( 约 为 
0.02mm) ， 大 大 缩短 了 工件 的 装 夹 校正 时 间 。 
当 装 夹 已 加 工 表面 或 软 金属 零件 时 ， 不 会 夹 伤 
零件 表面 。 此 外 ， 还 可 以 根据 工件 的 特殊 形状 
( 夹 持 部 分 有 螺纹 等 ) ， 相 应 地 车 削 软 爪 以 夹 
持 工 件 。 

在 车 前 软 爪 或 每 次 装 印 零件 时 ， 应 注意 固 
定 使 用 同一 扳手 方 孔 ， 夹 紧 力 也 要 均匀 一 致 。 
改 用 其 他 扳手 方 孔 或 改变 夹 紧 力 的 大 小 ， 都 会 
改变 卡 盘 平 面 螺纹 的 移动 量 ， 从 而 影响 装 夹 后 
的 定位 精度 。 


9.4.3” 盘 套 类 零件 的 安装 及 端面 车 削 


(1) 盘 套 类 零件 的 安装 ” 盘 套 类 零件 除 在 
心 轴 中 安装 外 〈 见 9%.4.2)， 还 常 在 卡 盘 中 装 
夹 。 

1) 在 自 定 心 卡 盘 中 装 夹 ( 见 图 9-93)。 

@ 为 了 防止 车 削 时 因 工件 变 形 和 振动 而 
影响 加 工 质量 ， 工 件 在 自 定 心 卡 盘 中 装 夹 时 ， 































































































基本 相同 或 稍 大 0. 06 ~0. lmm， 并 车 出 一 个 台 
阶 ， 使 工件 正确 定位 。 软 爪 圆 弧 直径 过 大 ， 会 
使 零件 接触 面 减少 ( 见 图 9-92a) ; 过 小 ， 则 
卡 爪 两 边缘 接触 零件 ( 见 图 9-92b) 。 这 样 都 
不 易 保证 装 夹 精度 。 











若 工件 直径 和 30mm， 其 悬 伸 长 度 不 应 大 于 直 
径 的 3 f; 若 工件 直径 >30mm， 其 悬 伸 长 度 
不 应 大 于 直径 的 4 倍 。 同 时 ， 也 可 避免 工件 被 
EJES., MEERI F, 

@ 自 定 心 卡 盘 的 卡 爪 可 装 成 正 扑 和 反 
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图 9-93 ” 自 定 心 卡 盘 正 、 反 爪 的 应 用 
a) 正 爪 b) 反扑 





1 一 方 筷 。、2 一 小 锥 齿轮 3 一 大 锥 齿轮 








4 一 平面 螺纹 5 一 卡 扑 





扑 ， 卡 爪 伸 出 卡 盘 圆周 一 般 不 应 超过 卡 爪 长 度 


的 1⁄3, 








否则 卡 不 与 平面 螺纹 只 有 1 ~ 2 NN 








合 ， 受 力 时 容易 使 卡 扑 上 的 牙齿 碎 裂 。 故 在 装 
夹 大 直径 工件 时 ， 应 尽量 采用 反 爪 装 夹 。 


@ 








当 较 大 的 空心 工件 需 车 外 圆 时 ， 可 使 











三 个 卡 爪 作 离心 移动 ， 把 工件 内 孔 撑 住 车 削 。 


2) 
图 9-94) 














j 单 动 卡 盘 装 夹 工件 。 单 动 卡 盘 〈 见 
的 优点 是 夹 紧 力 大 ， 适 于 装 夹 形状 




















不 规则 及 大 型 的 工件 。 但 由 于 四 个 卡 爪 各 自 独 


立 运动 ， 


故 在 装 夹 工件 时 ， 如 不 将 工件 上 加 工 


部 分 的 旋转 轴线 找 正 到 与 车 床 主轴 轴线 相 重 
合 ， 则 不 能 实现 正常 的 加 工 。 因 此 ， 必 须 用 下 
述 方法 对 工件 进行 找 正 。 这 是 使 用 单 动 卡 盘 装 
夹 工 件 不 能 忽视 的 调整 。 


中 

















用 划 针 盘 校 正 外 圆 。 如 图 9-95 所 示 ， 


先 使 划 针 稍 离 工 件 外 圆 ， 然 后 缓慢 转动 卡 盘 ， 
根据 工件 表面 与 针尖 间 间 院 的 大 小 ， 调 整 卡 扑 
位 置 ， 直 到 工件 转动 一 周 ， 针 尖 与 工件 表面 距 
离 均 等 为 止 。 加 工 较 长 工件 时 ， 必 须 校 正 工件 
的 前 、 后 端 外 圆 。 








@ 

















用 划 针 盘 校 正 端 面 。 如 图 9-96 所 示 ， 








对 于 短工 件 除 校正 外 圆 外 ， 还 必须 校正 端面 。 























把 划 针 尖 放 在 工件 端面 近 边 缘 处 ， 缓 慢 转动 工 
件 ， 根 据 针 尖 与 工件 端面 间 间 院 的 大 小 ， 用 铜 


BE (或 木 锤 ) 轻 击 工件 ， 直 到 端面 各 处 与 针 
尖 距 离 相等 为 止 。 校 正 时 ， 平 面 和 外 圆 必须 兼 





顾 。 
@ 


示 ， 在 六 



































精度 较 高 工件 的 校正 。 如 图 9-97 所 
动 卡 盘 上 校正 精度 较 高 的 工件 时 ， 常 














用 指示 表 来 代替 划 针 盘 。 





图 9-94 单 动 卡 盘 
1、2、3、4 一 卡 爪 5 一 丝 杆 
单 动 卡 盘 














图 9-97 用 指示 表 校 正 
@ ”对 不 加 工 面 的 校正 。 如 图 9-98 HR, 








当 工件 上 某 些 外 圆 、 平 面 不 需要 加 工时 ， 为 了 
保证 不 加 工 面 与 加 工 表面 之 间 的 相对 位 置 正 
确 ， 达 到 壁 厚 均匀 与 外 形 对 称 ， 必 须 首先 校正 
外 圆 4 与 端 平 面 B， 对 各 个 加 工 面 ， 只 要 保证 
有 必要 的 加 工 余 量 即 可 。 





















































(2) 盘 套 类 零件 端面 








图 9-98 ”对 不 加 工 面 的 校正 


的 车 曾 ” 车 前 端面 





时 ， 可 以 用 
向 有 由 外 圆 向 中 心 和 由 中 ， 
则 直接 影响 端 玫 





选择 不 当 ， 











高 刀 或 45° 端 面 车 刀 。 和 车 刀 进 给 方 
心 向 外 圆 两 种 ， 如 果 





的 加 工 质量 ， 甚 至 











损坏 刀具 。 当 用 右 


端面 ， 





于 其 前 角 较 小 ， 
向 的 影响 ， 刀 尖 容 易 扎 入 工件 而 形成 呈 























ü JJH 





圆 向 中 心 进 给 车 削 


























的 是 副 切 前 为 ， 由 














I 2 IÉ 

















质量 。 








掉 的 ， 





切削 不 顺 不 





容易 损坏 刀 尖 (I 


|。 同 时 受 切 前 力 方 


IZA 
|, = 

















此 外 ， 工 件 中 心 的 凸 台 是 瞬时 车 
图 9-99)。 





图 9-99 右 偏 刀 向 中 心 
进 给 车 端面 (不 佳 ) 











( 见 图 
BJ 
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JZE fh 
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刀 由 外 圆 向 中 心 进 给 车 前 端面 











9-100 ) ， 这 时 是 








用 主 切削 刃 进行 切削 ， 





项 利 ， 同 时 切 层 是 流向 待 加 工 表面 ， 加 工 


后 工件 表面 粗糙 度 值 较 小 ;如 使 用 主 偏 角 x， 


60° ~75° 的 左 




















WJJ, HZ 


圆 向 中 心 进 给 车 削 端 





HI ( 见 图 9-101 ) ， 由 于 车 刀 刀 尖 角 se, > 90"， 
刀 头 强度 和 散热 条 件 好 ， 适 于 车 削 较 大 平面 的 


工件 。 








用 45° 车 刀 车 前 端面 ( 见 攻 

















9-102) ， 是 





用 主 切 削 刃 进行 切削 的 ， 故 切削 顺利 ， 工 件 表 


面 粗糙 度 值 较 小 ， 工 件 中 心 的 


台 是 逐步 切 去 


的 , 不 易 损坏 刀 人 尖 。45° 车 刀 的 刀 尖 和 角 e, = 


90"， 刀 头 强度 较 高 ， 适 于 车 削 较 大 的 平面 ， 




















并 能 倒 角 和 车 外 圆 (ILE 9-103), 。 如 图 9-104 





所 示 ， 





用 右 





局 刀 车 削 端 面 ， 


可 由 中 心 向 外 圆 进 





给 ， 避 免 了 由 外 圆 向 中 心 进 给 的 缺点 。 此 外 ， 
把 右 偏 刀 副 切削 为 上 磨 出 前 角 ， 由 外 圆 向 中 心 
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进 给 车 削 端 面 ， 这 时 车 刀 副 切削 刃 变 为 主 切削 
刃 ， 切 削 较 为 顺利 〈 见 图 9-105 ) 。 











E 9-100 左 偏 刀 向 中 心 进 
给 车 端面 (正确 ) 


Oc 


Lt 
El | 


主 偏 角 <, =60° ~75° 
左 偏 刀 车 端面 
(正确 ) 


Dy 


图 9-102 45° 车 刀 车 削 端 面 


图 9-101 





图 9-103 45° 车 刀 可 用 于 车 削 
端面 、 外 圆 与 倒 角 





E 9-104 右 偏 刀 由 中 心 向 
外 进 给 车 端面 
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图 9-105 ”在 车 刀 副 切削 刃 
上 魔 出 前 角 ， 用 来 车 端面 





9-106 ” 锁 紧 大 拖 板 的 固定 螺钉 





此 外 ， 在 车 前 大 端面 或 工件 材质 较 人 硬 的 端 
面 时 ,一定 要 锁 紧 大 拖 板 的 固定 螺钉 〈 见 图 
9-106) ,否则 当 右 偏 刀 由 外 圆 向 中 心 进 给 时 ， 
车 思 容 易 扎 入 工件 而 产生 四 面 。 


9.4.4 #hf#L. P fL. *#f#LE3E#fL 


1. 钻 孔 

j 麻 花 钻 钻 孔 的 主要 工艺 特点 如 下 : 
1) 加 工 精度 低 (IT12 ~ IT13) 、 表 面 粗糙 度 

值 大 (Ral2.5um) 。 其 主要 原因 是 钻头 的 两 个 主 

切削 刃 不 易 麻 得 完全 对 称 ， 切 削 时 受 力 不 均衡 ; 

钻头 的 轴线 与 机 床 主轴 中 心 线 不 可 避免 地 存在 仿 
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JF, &fLHFUJ F0JDJJMIKSCK, HEA 
RIERA, WAERME; 并且 在 排 习 
过 程 中 ， 切 丑 要 和 和 孔 壁 发 生 挤 压 和 摩擦 ， 从 而 
拉毛 和 刮 伤 已 加 工 表面 ， 严 重 时 可 能 阻塞 在 钻 
头 的 螺旋 槽 内 ， 卡 死 钻 头 ， 其 至 使 钻头 扭 断 。 
销 孔 时 ， 由 于 钻头 是 埋 在 已 加 工 孔 内 ， 切 习 与 
刀具 、 工 件 之 间 的 摩擦 很 大 ， 加 上 钻头 横 刃 不 
锋利 ， 销 削 时 产生 的 切削 热 大 ， 而 大 量 高 温 的 
切 导 不 能 顺利 排出 ， 切 削 液 又 难以 注入 到 切削 
区 ， 因 而 刀刃 容 易 磨 损 ， 也 影响 了 钻 孔 的 表面 
HAEE, 
HETIL, FLAM TER, — AR fE 
fERHJHL LO EFLA, PILOM FL, EFL as 
孔 等 方法 来 提高 孔 的 加 工 精 度 和 减 小 表面 粗糙 
度 值 。 

2) 生产 率 低 。 销 头 的 刚性 差 ， 其 横 丸 产 
生 的 轴 向 切削 阻力 大 ; 销 孔 时 排 导 困难， 产生 
的 切削 热 大 而 冷却 效果 差 ， 使 得 刀刃 容易 磨 
损 。 因 此 ， 限 制 了 钻 孔 的 进 给 量 和 切削 速度 ， 
降低 了 钻 孔 的 生产 率 。 
虽然 钻 孔 存在 上 述 不 足 之 处 ， 但 是 在 实体 材 
料 上 用 机 械 加 工 的 方法 加 工 孔 ， 钻 孔 仍 是 目前 必 
用 的 方法 ， 因 而 钻 孔 仍 是 常用 的 孔 加 工 方法 之 一 。 

为 保证 钻 孔 的 质量 , 销 孔 时 应 注意 以 下 问题 ， 

1) 钻头 装 入 尾 座 套 简 后 ， 如 不 调整 使 钻 
头 轴线 与 工件 旋转 中 心 线 重合 ， 则 会 造成 孔径 
扩大 和 钻头 折断 。 

2) 钻 孔 前 如 未 先 把 工件 端面 车 平 ,再 使 用 中 
心 销 或 小 顶 角 (90° ~ 100°) 钻头 预 销 一 个 锥 形 坑 
(ILEI 9-108 ) ,以 便于 销 孔 时 导 疝 ,钻头 就 会 “ 引 
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心 ， 钻 头 上 有 两 条 深 的 螺旋 槽 ， 使 得 钻头 又 细 又 
长 ， 刚 性 很 差 ;钻头 横 刃 上 的 前 角 是 很 大 的 负 
值 ， 切 前 条 件 极 差 ， 产 生 很 大 的 轴 向 力 ， 容 易 造 
成 销 头 的 轴线 弯曲 ;， 销 头 的 导向 部 分 只 有 两 条 窥 
的 刃 带 ， 导 向 的 可 靠 性 差 。 因 此 ， 钻 孔 时 钻头 很 
容易 发 生 偏 余 ， 而 引起 孔径 扩大 和 轴线 弯曲 ( 见 
图 9-107) ， 销 小 孔 和 深 孔 时 则 更 为 严重 。 
























































图 9-107 车 床上 钻 孔 时 的 加 工 误差 


= 


u” TRENTER MLD X. EARI 
工件 端面 时 ,不 可 用 力 过 大 ,以 防止 折断 钻头 。 
3) 用 较 长 的 钻头 钻 孔 时 ,为 了 防止 钻头 
跳动 把 钻头 折断 或 把 孔 钻 大 ， 可 在 刀 架 上 夹 一 
铜 棒 或 垫 铁 片 ( 见 图 9-109) ， 支 住 钻 头头 部 
(用 力 不 能 太 大 ) ， 然 后 缓慢 进 给 ， 当 钻头 头 
端 进入 孔 内 并 已 正确 定 心 后 ， 将 铜 棒 退 出 。 
4) 钻 前 较 深 的 孔 时 ， 切 悄 不 易 排 出 ， 必 
须 经 常 退 出 钻头 ， 以 清除 切 悄 。 特 别 是 用 接 长 
钻 钻 孔 时 ， 如 孔 深 超过 螺旋 模 长 度 ， 切 屑 不 易 
排出 ,一 旦 挤 满 螺旋 模 ， 会 使 钻头 卡 死 在 工件 
内 ， 其 至 使 钻头 折断 。 如 果 内 孔 很 长 ， 并 且 是 
要 求 不 高 的 通 孔 ， 可 以 先 钻 到 大 于 孔 深 的 一 半 















































































































































车 平 端面 预 钻 孔 
图 9-108 车 平 端 面 预 钻 孔 








图 9-109 ”防止 钻头 跳动 的 方法 
以 后 ， 把 工件 调头 装 夹 校正 ， 再 把 孔 钻 通 
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5) 直径 较 大 的 孔 ( =30mm) 不 宜 用 大 钻 
头 一 次 销 出 ， 而 应 先 销 出 较 小 的 孔 ， 第 二 次 再 
锁 到 规定 的 孔径 。 如 果 用 大 外 涉 一 次 钻 出 ， 当 
机 床 的 功率 或 刚度 不 足 时 ， 容 易 发 生 “ 闽 车 ” 
而 损伤 机 床 ， 这 时 只 好 减 小 进 给 量 以 求 得 持续 
工作 。 如 果 用 两 次 销 孔 ， 第 一 个 钻头 较 小 ， 阻 
力也 较 小 ; 第 二 个 大 钻头 切削 时 ， 横 刃 不 参加 
工作 ， 可 以 采用 较 大 的 进 给 量 。 因 此 ， 两 次 钻 
孔 的 效率 比 一 次 钼 孔 高 ， 又 不 会 损坏 机 床 。 为 
了 使 两 个 销 头 的 切削 负荷 均衡 ， 第 一 个 钻头 的 
直径 约 为 第 二 个 钻头 直径 的 0.5 ~0.7 售 。 

6) 钻 削 钢 料 工件 时 ， 不 可 忽视 加 注 充分 

的 切削 液 ， 以 防止 钼 头发 热 ( 销 前 铸铁 材料 
时 ,不 需 加 注 切 前 液 ); 销 削 黄 铜 、 青 铜 和 铝 
质 材料 时 ， 可 加 注 乳 化 液 ; 销 削 镁 合金 材料 
时 ， 不 要 加 注 切削 液 ， 因 为 加 冷却 液 后 会 起 氢 
化 作用 (助燃 ) 而 引起 燃烧 或 爆炸 。 因 此 ， 
只 能 用 压缩 空气 冲 吹 来 排 届 和 降低 温度 。 
7) 当 和 钻头 将 要 把 孔 钻 穿 时 ， 因 为 横 为 不 
参加 切 前 ， 阻 力 大 大 减 小 ， 这 时 会 觉得 很 轻 。 
如 果 因 此 而 加 快 转动 尾 座 手 轮 ,使 进 给 量 突然 
加 大 ， 很 容易 损坏 钻头 。 因 此 ， 当 钻头 将 要 销 
出 时 ， 要 特别 注意 减 小 进 给 量 。 如 果 采 用 自动 
进 给 钻 孔 ， 最 好 改 为 手动 进 给 ， 这 样 孔 刚 钻 穿 
时 钻头 不 会 摆动 ， 铬 出 的 孔 质 量 较 好 ， 也 不 易 
损坏 钻头 。 

8) 当 钻 削 不 通 孔 时 ， 可 应 用 尾 座 套 简 上 
的 刻度 来 控制 销 孔 的 深度 ; 如 果 尾 座 套 简 上 没 
有 刻度 ， 可 在 钻头 上 作出 记号 。 
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9) 在 铸件 上 销 孔 时 ， 如 果 遇 到 “ 缩 孔 ”， 
往往 会 折断 销 头 。 因 此 ， 在 估计 有 缩 孔 的 铸件 
上 和 倘 孔 时 ， 要 减 小 进 给 量 。 在 钢 件 上 销 孔 时 ， 
为 防止 切 悄 堵塞 钻头 的 螺旋 模 ， 并 造成 切削 液 
供给 不 足 ， 应 采取 分 级 进 给 的 方式 ， 让 钻头 适 
当 退 出 几 次 ， 以 利于 排 导 ;使 用 磨 有 分 导 槽 的 
钻头 ， 以 便于 断 悄 ; 以 及 让 切削 液 喷嘴 对 准 孔 
口 、 加 大 切削 液 流 量 等 措施 ， 防 止 因 排 层 不 畅 
而 折断 钻头 。 

10) 钻 孔 时 如 工件 端面 不 平 ， 或 与 轴线 不 
垂直 ， 常 会 使 孔 的 轴线 牌 斜 ， 故 销 孔 前 必须 车 
平 工 件 的 端面 ， 特 别 是 在 中 心 位 置 不 能 留 有 凸 
点 


`° 

















































































































11) 销 较 深 的 孔 时 ， 钻 头 的 刚性 不 足 ， 开 
始 钻 削 时 进 给 量 过 大 ， 容 易 造成 孔 的 轴线 看 
和 斜 。 可 先 用 中 心 钻 销 出 导向 孔 ; 钻 孔 时 用 较 高 
的 转速 和 较 小 的 进 给 量 ; 用 铜 棒 支 项 销 头 ， 防 
止 晃 动 ， 以 避免 钻头 钻 偏 。 

12) 工件 内 部 有 缩 孔 、 夹 酒 、 砂 眼 等 ， 会 
造成 钻 孔 的 轴线 牌 斜 。 此 时 ， 应 降低 工件 的 转 
速 和 减 小 进 给 量 ， 或 更 换 合格 的 毛坯 。 

13) 如 因 钻 头 两 主 切削 刃 不 对 称 ， 或 钻 尖 
磨 钝 、 横 刃 太 长 、 尾 座 偏 移 造 成 钻头 与 工件 中 
心 不 同 轴 等 ， 则 需 正 确 为 磨 钻头 和 调整 尾 座 ， 
以 防止 孔 的 轴线 牌 斜 。 

14) 销 头 不 锋利 ; 后 角 太 大 。 进 给 量 过 
K; 切 居 堵塞 钻头 的 螺旋 槽 ;切削 液 供 给 不 足 
或 性 能 差 ， 以 及 工件 材料 硬度 过 低 等 ， 都 会 造 
成 钻 孔 的 孔 壁 粗糙 。 因 此 ， 应 将 钻头 刃 磨 锋 
利 ; 采用 适当 后 角 ; 减 小 进 给 量 ; 在 钻头 上 修 
BIETE; 选择 性 能 良好 的 切削 液 并 加 大 切削 
液 流量 ; 在 钻 孔 过 程 中 ,增加 钻头 退 出 数 次 ， 
以 利于 排 居 。 

15) 钻头 的 后 角 太 大 ， 左 、 右 两 主 切 前 丸 
不 对 称 ， 摆 差 大 ， 钻 孔 时 易 产生 振动 和 孔 不 
圆 ， 应 适当 减 小 后 角 ， 正 确 刃 磨 钻头 。 

16) 工件 表面 不 平整 或 有 气孔 、 砂 眼 、 夹 
酒 ， 工 件 内 部 有 缺口 、 交 叉 孔 ， 工 件 夹 紧 不 补 
等 都 是 造成 振动 和 孔 不 圆 的 原因 。 因 此 ， 应 当 
更 换 合格 的 毛坯 ， 并 保证 工件 装 夹 牢靠 。 

17) 车 床 主轴 轴承 间隙 太 大 ， 钻 孔 时 亦 会 
引起 振动 和 孔 不 加 。 应 当 调 整 主轴 轴承 间隙 合 
适 ， 或 更 换 轴承 。 
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2. 扩 孔 

扩 孔 是 用 扩 和 孔 销 对 已 销 或 铸 、 锻 出 的 孔 进 
行 加 工 〈 见 图 9-110) 。 扩 和 孔 时 的 背 吃 刀 量 a, 
=d, 一 d,/2， 比 钼 孔 时 的 (a, = d,/2) 小 ， 
一 般 加 工 余 量 为 0.85 ~ 4. Smm， 切 导体 积 小 ， 
HEBEI, KIE, D FLEKI RASER ER M Ak 
心 较 粗 ， 刀 有 具 刚 性 好 ; 一 般 有 3 ~4 EJZ, 
每 个 切削 叉 的 切削 负荷 较 小 ; 棱 丸 多， 使 得 导 
向 性 好 ， 切 削 过 程 平 稳 。 扩 和 孔 能 修正 孔 轴线 的 
ERR PPLE aB, HKA N, 
因而 可 以 采用 较 大 的 进 给 量 和 切削 速度 。 扩 孔 
的 加 工 质 量 和 生产 率 比 钻 也 高， 加工 精度 可 达 
IT10， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra6.3 ~ 3.2pm。 采 用 
镶 有 硬 质 合金 刀片 的 扩 孔 销 ， 切 削 速 度 可 以 提 
高 2~3 倍 ， 大 大 地 提高 了 生产 率 。 扩 孔 常 常 
用 作 铵 孔 等 精 加 工 的 准备 工序 ， 也 可 作为 要 求 
不 高 孔 的 最 终 加 工 。 






































图 9-110 扩 孔 
扩 孔 时 ， 如 扩 孔 钻 切 前 为 的 摆 差 大 ; WFL 





钻 刃 带 上 有 积 层 瘤 或 有 骨 刃 ; 安装 时 销 柄 表面 
上 污 物 来 擦 净 等 ， 常 会 产生 扩 孔 孔径 扩大 。 
此 ， 刃 磨 扩 孔 钻 应 保证 切削 刃 摆 差 在 允许 范 
内 ;用 油 石 及 时 修 去 刃 带 上 的 积 届 癌 ， 如 有 出 
J, WEKRE, 安装 扩 和 孔 钻 ， 必 须 将 锥 柄 
及 锥 孔 擦 净 ， 锥 面 上 如 有 碰 伤 ， 应 用 油 石 修 
Ja 

此 外 ， 切 削 用 量 过 大 、 切 削 液 供应 不 足 或 
扩 孔 钼 过度 磨损 等 ， 会 造成 孔 表面 粗糙 度 值 增 
大 ,因此 ,应 适当 选择 切削 用 量 ( 见 第 8 
章 ) ; 加 大 切削 液 流 量 ， 并 将 切削 液 喷 嘴 对 准 
加 工 孔 口 ; 刃 磨 时 将 刃 口 磨损 区 全 部 磨 去 。 

3. FL 

EEFLEÆFLI MCT EZ, H -T£4L0J 
mIRE CHEX 0.15 ~0. 35mm, HEA 
0.05 ~0. 15mm), WEJ RJR, MHE 
好 ， 刀 刃 数 目 多 (6 ~ 12 个 ) 、 导 向 可 靠 性 好 ， 
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刀刃 的 切削 负荷 均匀 。 铵 刀 制 造 精度 高 ， 其 圆 
柱 校 准 部 分 具有 校准 孔径 和 修 光 孔 壁 的 作用 。 
贸 孔 时 ， 排 届 和 冷却 润滑 条 件 好 ， 切 削 速 度 低 
CHEE v =2 ~5m/min) ， 切 削 力 、 切 削 热 都 小 ， 
并 可 避免 产生 积 悄 痪 。 因 此 ， 贸 孔 的 精度 可 达 
IT6 ~ IT8， 表 面 粗糙 度 值 Ra 为 1.6 ~0.4pm; 
饺 孔 的 进 给 量 一 般 为 0.2 ~1.2mm/r， 约 为 钼 
孔 进 给 的 3 ~4 倍 ， 可 保证 有 较 高 的 生产 率 ; 
饺 孔 直径 一 般 不 大 于 80mm。 必 须 指 出 ， 当 采 
HPE IDLERS, MA REY TEFLA ER 
2%, PL5 bB 3 82 la] BJ 49 E EA HH 82 4L 
前 的 加 工 工序 来 保证 。 

贸 孔 时 ， 如 出 现 孔 径 扩大 、 缩 小 以 及 形状 
误差 或 表面 粗糙 度 值 大 等 问题 ， 其 产生 原因 如 
F: 

Q EFLILHP K. Je) Fire 
间 大 ， 铵 刀刃 口 有 毛刺 、 粘 附 积 居 瘤 或 刃 麻 时 
刃 口 摆 差 超 差 ， 就 会 造成 贸 孔 尺寸 扩大 。 因 
E, MABRE INR ( 见 第 2 章 ), JJ 
磨 铵 刀 时 要 把 摆 差 控制 在 允许 范围 内 ， 用 油 石 
及 时 修 去 毛刺 和 积 悄 瘤 。 

贸 刀 弯曲 、 主 偏 角 过 大 、 加 工 余 量 太 大 、 
切削 速度 过 高 及 切削 液 选择 不 当 ， 往 往 导 致 匀 
孔 的 孔径 扩大 。 因 此 ， 应 校 直 或 更 换 匀 刀 ， 适 
当 减 小 主 偏 角 、 加 工 余 量 和 切削 速度 ， 并 选择 
冷却 性 能 较 好 的 切削 液 ， 防 止 贸 刀 因 受热 膨胀 
MERABI K, EmA < 的 选择 如 
表 9-13 所 示 。 

表 9-13 RIERA <, 


























































































































































































































2 加 工 材料 或 主 偏 角 
ZIRE | 筷 的 形式 | < (°) 
铸铁 3~5 
HUHEZI 钢 12 ~ 15 
不 通 孔 45 
REJI, ARMARE, RHE 
MEA, W; MEA, RAER 























尾 座 后 与 锥 柄 圆锥 干涉 ; FREER, BJ 
与 工件 的 中 心 线 不 同 轴 ， 均 会 引起 匀 孔 孔径 扩 
大 。 因 此 ， 安 装 铵 刀 前 必须 将 铵 刀 锥 柄 及 安装 
EFLI T F, MEEKS, Pé Ak H Wh A 
光 ; BREI mE; WEEE, ETA 





























同 轴 ， 或 采用 浮动 夹 头 。 
如 图 9-111 所 示 为 万 向 浮动 式 贸 刀 夹 涉 。 
图 中 ， 套 简 上 端 为 球面 ， 与 垫 块 零件 以 点 接 
触 ， 这 样 ， 在 销 轴 与 夹具 体 配合 间隙 许可 的 范 
HA, EWE ERK, HAETI a 
AEAEE Jr VR 2 JJ AR mE PHE 
夹 头 适用 于 要 求 精 度 较 高 孔 的 加 工 中 。 

@” 贸 孔 孔 径 尺 寸 小 。 贸 刀 外 径 尺 寸 设 计 
值 偏 小 ; 匀 刀 已 磨损 ;， 刃 磨 时 贸 刀 磨损 部 分 未 
EK ( 见 图 9-112)， 均 会 导致 贸 孔 尺寸 小 。 
故 应 更 改 贸 刀 外 径 尺寸 ( 见 第 2 章 ); 定期 更 
HEJJ; 正确 刃 磨 贸 刀 的 切 前 部 分 。 


























































































切削 部 分 与 校准 
部 分 的 过 渡 处 


信 后 面 的 磨损 高 度 ) 
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图 9-111 JS aski 7] 3e 3: 


工件 


切削 层 


J 


x 即 图 8 中 切削 部 分 与 校准 部 分 
的 过 渡 处 ， 此 处 磨损 最 严重 


b) 


图 9-112 IE 
a) 示意 图 一 b) 示意 图 二 


贸 刀 主 偏 角 过 小 、 进 给 量 过 大 、 切 削 速 度 
过 低 以 及 切削 液 选择 不 当 ， 也 是 造成 锐 孔 孔径 
小 的 原因 。 因 此 ， 应 适当 增 大 主 偏 角 (ILR 
9-13) 、 减 小 进 给 量 、 增 大 切削 速度 (IÆ 8- 
42 ~ 表 8-46) 、 并 选用 润滑 性 能 好 的 油性 切削 
液 ( 见 表 8-47)。 

铵 薄 壁 钢 件 时 ， 匀 完 孔 后 内 孔 弹 性 恢复 使 
孔径 缩小 ， 或 匀 钢 件 时 ， 余 量 太 大 或 匀 刀 不 锋 
利 ， 也 容易 产生 弹性 恢复 使 孔径 缩小 。 故 应 将 
RITER, HERRIA EIL 
WARR, ARREK EREIN TAME 
适 的 铵 削 余 量 。 

© 贸 孔 的 形状 误差 。 贸 刀 过 长 、 刚 性 不 
足 、 贸 前 时 产生 振动 ; I EmA, #ë7J 
刃 带 罕 或 贸 前 余 量 不 均匀 ; 车 床 主轴 轴承 松动 
以 及 被 贸 孔 内 表面 有 缺口 、 交 义 孔 、 砂 眼 、 气 
孔 等 ， 都 会 使 匀 出 的 孔 不 圆 。 因 此 ， 对 于 刚性 
不 足 的 贸 刀 或 孔 表 面 有 缺口 、 交 又 孔 的 工件 ， 
应 采用 不 等 分 齿 贸 刀 ( 见 图 9-113), ZI E 
刀 采 用 刚性 联接 ; 增 大 主 偏 角 (ILK 9-13); 
选用 刃 带 宽度 合适 的 匀 刀 ; 控制 匀 孔 前 预 加 工 
























































































































































工序 的 孔 位 误差 ， 以 保证 贸 孔 余 量 的 均匀 ; 调 
整 车 床 主轴 轴承 ， 使 其 间 院 合适 ; 选用 合格 的 
毛坯 ， 以 防止 控 出 的 孔 不 圆 。 

EELKE EE TAFIT, RTR, 
#ëfLi ml F FTR MEETA, PDV 
选用 恰当 的 装 夹 方法 ， 减 小 夹 紧 力 ( 见 图 9- 
27 ~ 图 9-32) 。 


























图 9-113 KIJAMAA A 

a) 等 具 距 分 布 b) 不 等 齿 距 分 布 
贸 孔 余 量 过 大 ; 饺 刀 刃 带 过 宽 ; HKI 
部 分 后 角 过 大 ; 工件 表面 有 气孔 、 砂 眼 ; 以 及 
车 床 主轴 摆 差 大 ( 见 图 9-114) ， 就 会 导致 孔 

















RMA HERH. AE, MRTE E 
( 见 第 7 章 ); ØE J y ae ( 见 图 9-115 ) ; 
减 小 切削 部 分 的 后 角 (一 般 为 6" ~10°); 选 
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用 合格 的 毛坯 ;并 调整 车 床 主轴 使 摆 差 在 允许 
的 范围 内 。 











半径 
扩张 量 


图 9-114 车床 主轴 摆 差 大 
引起 孔 表 面 棱 面 





9-115 ” 久 刀 刃 带 过 宽 时 的 研磨 
a) 不 正确 b) 正确 

贸 孔 前 的 钻 孔 中 心 线 不 直 ， 特 别 是 孔径 较 
小 时 ， 匀 刀 刚性 不 足 ， 不 能 纠正 孔 原 有 的 直线 
度 。 因 此 ， 应 考虑 在 铵 孔 前 增加 扩 孔 或 甸 孔 工 
序 ， 以 减 小 孔 中 心 线 直线 度 误差 。 

匀 刀 主 偏 角 过 大 、 匀 刀 切削 部 分 前 导 锥 过 
大 ， 致 使 导向 不 良 ， 使 匀 刀 在 贸 孔 过 程 中 容易 
有 移 方向 ; 特别 在 贸 前 断 续 孔 时 ， 贸 刀 在 断 续 
孔 中 部 间隙 处 容易 发 生 位 移 而 造成 孔 中 心 线 不 
直 。 因 此 ， 应 减 小 主 偏 角 ， 采 用 加 长 铵 刀 切 削 
部 分 等 措施 来 提高 铵 刀 导 向 的 可 靠 性 。 

巾 ” 饮 孔 表面 的 粗糙 度 值 大 。 铵 刀 主 偏 角 
过 大 ; IKRAR; JJI ASE. 
刃 口 有 毛刺 或 碰 伤 ， 刃 带 过 宽 ， 都 会 使 孔 表 面 
粗糙 。 因 此 ， 应 适当 减 小 主 偏 角 、 正 确 刃 磨 贸 
JJ ( 见 第 2 章 ) 和 修 磨 为 带 ( 见 图 9-115 ) 。 
贸 孔 余 量 太 大 、 不 均匀 ,或 余 量 太 小 使 局 
部 表面 未 贸 到 ， 就 会 导致 筷 表 面 粗糙 。 应 当选 
择 适宜 的 铵 孔 余 量 ( 见 第 7 22), 3ËJ ei eL 
前 孔 加 工 的 位 置 精度 与 表面 质量 。 

铵 削 速 度 过 高 ; 切削 液 选 择 不 合适 ; ETL 
WHER; IOAR; REJA 
面 磨损 甚至 匀 刀 已 过 度 磨 损 ， 都 会 使 饺 孔 的 表 
面 粗糙 。 因 此 ， 应 降低 切削 速度 ( 见 表 8-43 ~ 
表 8-46) ， 根 据 工件 材料 选择 切削 液 (ILK 8- 




























































































































































































47); ARREDRE, MARHE Z H, 
贸 刀 的 齿 数 通常 与 直径 、 加 工 材 料 性 质 有 关 ， 
HEJ] HEN 10 ~80mm 时 ， 按 直径 不 同 齿 数 
可 在 6 ~16 间 选 取 ， 加 工 韦 性 材料 取 小 值 ， 加 
工 脆性 材料 取 大 值 ， 也 可 以 选用 带 刃 倾角 贸 
JJ, 使 排 届 顺利 ， 用 油 石 修整 刃 口 去 除 积 必 
J, EHHG eJ]; EHTE EJ AJS J 
(LE 9-115), JÆ J]BF, MEREKA 
磨 去 (JILE 9-112), 

ERHI E EER EHT, E DB ñd f A s (Can 
0° ) ， 往 往 会 导致 孔 壁 粗糙 。 此 时 ， 可 把 前 角 
增 大 到 5° ~ 10。。 

© FLEJA. TAT EBE JE pr 
F, pJ JJI BB]. XJ. MIRTH 
PEHOTE, RAEE Ç 8 JJ NE T PE 00 
ZJ 

RRETIK, REN Emah, EY 
HEERKE AA o V 203 
TIERT, ERREA E ( 见 第 7 F); 
EHMK EmA (ILK 9-13), AB IEA 
J] 

贸 削 不 通 孔 或 深 筷 时 ， 切 悄 多 而 又 未 及 时 
排除 ， 也 会 造成 匀 刀 刀具 月 为 。 故 不 应 忽视 及 
时 清除 切 导 ， 或 采用 带 刃 倾角 的 铵 刀 使 切 导 顺 
利 排出 。 

© 浮动 匀 孔 时 刀 块 的 安装 。 如 采用 硬 质 
合金 可 调节 浮动 饺 刀 ( 见 表 2-201) ANF 
( 见 图 9-116) ， 其 双 刃 刀 块 在 刀 杆 矩形 孔 中 安 
装 时 ， 对 刀 杆 轴线 的 平行 度 、 垂 直 度 与 对 称 度 
的 误差 一 般 应 控制 在 0.01mm/100mm 以 内 
( 见 图 9-117) 。 浮 动 饺 孔 是 双 娘 对 称 切削 ， 刀 
块 在 刀 杆 柳 内 形成 间 际 配合 ， 可 以 径 向 自由 浮 
动 ， 自 动 对 准 中 心 ， 使 两 切削 刃 均匀 地 切除 加 
工 余 量 ， 并 相互 抵消 径 向 切削 力 ， 从 而 避免 了 
刀 杆 刚性 不 是 ， 以 及 刀 杆 与 工件 孔 之 间 偏 心 所 
造成 的 孔 母 线 误差 。 浮动 匀 孔 可 以 用 于 
420mm 以 上 孔 的 半 精 加 工 和 精 加 工 ， 刀 块 一 
般 做 成 装配 式 结构 ， 以 便 在 一 定 范围 内 调节 刀 
块 的 直径 ， 调 节 范 围 为 2 ~30mm; $30mm JJ 
块 的 直径 调节 范围 为 30 ~33mm; 480mm 刀 块 
的 直径 调节 范围 为 80 ~90mm。 刀 头 具 有 1?30/ 
~2° 的 主 偏 角 ， 并 有 平 直 的 修 光 刃 ， 较 小 的 后 
fi (a=4°~6°) 在 切削 中 有 挤 光 作用 ， 加 工 
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孔 表 面 粗糙 度 值 可 达 Ra0. 4 ~ 0.8um， 公 差 等 
级 为 IT9 ~1T7。 但 是 ， 浮 动 匀 孔 不 能 改善 孔 轴 
线 的 偏 斜 和 其 他 表面 间 原 有 的 位 置 误 差 。 此 
外 ， 孔 壁 有 较 大 砂 眼 等 不 同 整 缺陷 的 工件 ， 不 








能 使 














图 9-1 
a) 























Hi sJ ell. 


16 NITAR 2 2D$ë JJ +L 
em fL b) AKIL 
正确 位 置 











2 
正确 位 置 
b) 


c) 








9-117” 刀 块 安装 误差 对 孔径 的 影响 


a) 刀 块 与 刀 杆 轴线 不 垂直 
F 行 c) 刀 块 与 刀 杆 轴线 不 对 称 
ERW, BEJI RMA 


刀 杆 轴线 不 
铵 孔 结束 后 ， 如 果 条 伯 
K F, AD IEEJ (E TERI 


孔 的 另 一 端 
出 刀 痕 ， 影 中 























b) 刀 块 与 











站 表面 粗糙 度 ， 如 果 铵 刀 不 





孔 的 另 一 此 


上 划 














便于 从 








取出 ， 应 当 在 工件 正 转 的 情况 下 退 


出 匀 刀 ， 并 且 必 须 等 匀 刀 全 部 退出 孔 外 后 才能 
停车 ， 否 则 会 把 孔 的 表面 拉毛 。 





严禁 工件 反 转 退 刀 ， 否 则 铵 刀 刀 刃 会 迅速 


磨损 、 钝 化 
4. 车 孔 


( 见 图 9-118)。 
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图 9-118 FLERA 


a) BER IJ A REH 
b) II PREE THER 
e) BEJI ME THHEFRH 


P 途 停车 
转 时 退 刀 
条 件 下 退 刀 





在 车 床上 用 
活 、 适 应 性 较 广 。 一 # 





既 可 进行 孔 的 粗 





加 工 ， 





加 工 。 其 加 工 精 度 范 
度 值 Ra 为 12.Sum 至 0.8 ~ 
适 于 有 色 金 属 


IT6,， 表面 粗粮 
0.2pm， 并 特别 
工 。 车 孔 可 以 加 
工大 直径 的 孔 。 





于 为 IT1 

















工 中 、 小 尺寸 








车 刀 车 孔 的 主要 优点 是 工艺 灵 
结构 简单 的 
又 可 进行 半 精 加 工 和 精 


内 和 孔 车 刀 ， 








0 以 下 至 IT7 ~ 


零件 孔 的 精 加 
的 孔 ， 更 适 于 加 


H FERED FLE, BEIAK 


直径 为 80mm， 故 直径 大 于 80mm 的 孔 一 般 多 
采用 车 孔 。 此 外 ， 车 孔 还 可 以 校正 原 有 和 孔 轴 线 














ERER M E 














孔 容 易 保 证 质量 
团 前 用 量 ， 以 减 小 


JHI JI KIS 









































加 工 〈 见 图 9-119b)。 为 了 保证 车 平 孔 的 


面 ， 当 刀 尖 位 于 刀 杆 的 最 前 端 时 ， 刀 尖 与 刀 杆 


由 于 零件 上 通 孔 与 不 通 了 
别 ， 主 偏 角 k, <90° 的 通 孔 车 刀 ， 只 能 用 来 加 
TFL (ILEI 9-119a) IAS 
不 通 孔 只 能 用 主 





高 差 。 车 孔 的 主要 缺点 是 生产 率 较 
氏 ， 其 原因 是 内 孔 车 刀 的 刀 头 断面 
被 加 工 的 孔径 ， 而 刀 杆 的 长 度 要 大 于 孔 深 ， 因 
而 刀具 刚性 差 。 切 削 时 ， 在 背 向 力 F, 的 作用 
下 ， 容 易 产生 变形 和 振动 
特别 是 加 工 孔径 小 、 长 度 大 的 孔 时 ， 更 不 如 贸 
。 因 此 ， 车 孔 时 多 采用 较 小 的 








尺寸 要 小 于 











， 影 响 车 孔 的 质量 ; 


WJ. JD, JJ 


车 刀 只 有 一 个 主 切削 为 参 加 切削 工作 ， 使 得 车 
孔 生 产 率 比 扩 孔 、 贸 孔 的 低 。 车 孔 比 较 适 用 
单 件 小 批量 生产 。 
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L 在 结构 上 的 差 














能 加 工 不 通 孔 ; 

















m ffl <, > 90° 的 不 通 孔 车 刀 来 











外 端的 距离 a 应 小 于 内 孔 半 径 











K 


R, ENILE Br 
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图 9-119 通 孔 车 刀 与 不 通 孔 车 刀 的 应 用 


a) 通 孔 车 刀 (K, =60° ~75°) 


b) 不 通 孔 车 刀 (K, =92° ~95°) 











e) 装 夹 式 通 孔 车 刀 d) 装 夹 式 不 通 孔 车 刀 





CA 


9 
LLLA 











9-120 ”微调 刀 头 的 结构 及 安装 形式 


a) 微调 刀 头 的 





吉 构 b) 直角 型 c) 倾斜 型 























1 一 思 杆 2 一 套 简 


螺纹 的 刀 头 5 


3 一 刻度 导 套 ”4 一 带 小 螺 距 
刀片 6 一 垫圈 7 一 夹 紧 螺 钉 








8 一 弹簧 ”9 一 键 

















时 ， 只 要 刀 杆 不 磁 
内 和 孔 车 刀 还 可 以 制 成 装 夹 式 的 结构 ( W 





即 可 。 











图 9-119c 和 9-119d)， 即 把 高 速 钢 或 硬 质 合 金 
做 成 很 小 的 刀 头 ， 装 在 碳 钢 (或 合金 钢 ) 制 
成 的 刀 杆 中 ， 在 顶端 或 上 面 用 螺钉 紧 固 刀 头 。 
这 种 内 孔 车 刀 的 结构 特点 是 节省 刀具 材料 和 增 
强 了 刀 杆 的 刚度 。 这 种 内 孔 车 刀 有 通 孔 和 不 通 
孔 两 种 结构 形式 ， 可 供 选 用 。 
精 车 内 孔 时 ， 为 了 控制 孔 的 尺寸 ， 可 以 采 
用 如 图 9-120a 所 示 的 微调 刀 头 。 其 特点 是 带 
有 游标 刻度 盘 ， 其 刻度 值 达 0. 0025mm， 用 来 
实现 背 吃 刀 量 的 微量 调节 。 刀 头 4 ERA EE 
位 刀片 ， 并 有 精密 的 小 螺 距 螺纹 。 微 调 时 ， 松 
开 夹 紧 螺 钉 7， 用 扳手 旋 动 套 简 2， 刀 头 4 就 
可 以 作 微量 进退 ， 键 9 用 来 保证 刀 杆 4 REK 
动 ， 最 后 将 夹 紧 螺 钉 7 锁 紧 。 

微调 刀 头 安装 的 方式 有 直线 型 和 倾斜 型 两 
种 。 倾 斜 型 的 夹 角 通常 为 53°8'， 因 为 其 正弦 
值 是 0.8， 在 刻度 盘 上 标注 刻 线 方便 ,读数 直 
观 ( 见 图 9-120b 和 图 9-120c)。 

5. 孔 各 种 加 工 路 线 所 达到 的 公差 等 级 

孔 各 种 加 工 路 线 所 达到 的 公差 等 级 如 表 9- 
14 所 示 。 
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表 9-14 在 车 床上 加 工 孔 各 种 加 工 路 线 所 达到 的 公差 等 级 


























































































































































































































































































































孔 的 公差 在 实体 材料 上 加 工 孔 预先 铸 出 或 热 冲 出 的 孔 
FRIT | 孔径 /mm 加 工 路 线 孔径 /mm 加 工 路 线 
12 ~13 一 次 钻 孔 车 刀 车 孔 或 扩 孔 钻 扩 孔 
<10 定 心 外 和 钻头 外 孔 
ee 定 心 外 和 钻头 钻 孔 一 用 车 刀 
Dy s ”一 次 或 二 次 扩 孔 (根据 余 量 而 
ii D MRGREEN KIILI E) x 
Se 四 “用 车 刀 一 次 或 二 次 车 孔 
szog PI 
@ ”用 定 心 外 及 钻头 钻 孔 一 zg 
车 刀 车 孔 
<10 定 心 钴 和 钻头 钻 孔 一 铵 孔 
@ 用 定 心 钴 和 钻头 铬 孔 一 扩 D PIRIL 
10 .30 AET © JH4:JJ44U EL 
>10~30 | @ 用 定 心 销 和 钻头 铺 孔 一 © “ 粗 车 孔 , 精 车 孔 〈 不 饮 ) 
iis ET EFLI 
定 心 销 和 钻头 销 孔 一 扩 
D FL EL 
>30 -了 0 | @ meeta — < 
AL H FA > u= x ÆT EE SEs 
os © MEIMEI (SE) 
pm J RED BE AAE 3k Gi FL — RH 82 
(或 车 孔 ) ME <80 | D 一 至 二 次 扩 孔 (根据 余 量 而 定 ) 
一 粗 匀 (或 用 车 刀 车 孔 ) — 54 
Q HECHE ka FLSH © 用 车 刀 车 孔 (根据 余 量 而 定 ) > 
f. (或 用 车 刀 车 孔 ) HME (k 粗 匀 (或 用 车 刀 车 孔 ) — 4 
>10 ~30 | 车 孔 ) —#F tX 图 “ 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 孔 
@ 用 定 心 钻 和 钻头 钻 孔 一 @ MA 4 EL 
车 刀 车 孔 一 磨 孔 
8 ~7 
@ 用 定 心 外 和 钻头 销 孔 一 扩 
钻 一 扩 孔 一 粗 精 铵 孔 
@ 用 定 心 外 和 钻头 钻 孔 一 D ”用 车 刀 粗 车 及 精 车 和 匀 孔 
>30 ~80 | 车 刀 车 孔 一 粗 匀 (REFL) 及 精 | >38 | © 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 孔 
Ë © WE BL 
@” 用 定 心 钻 和 钻头 钻 孔 一 
ETEF 
pas _ EN z +0. 018 . 
9.4.5 ” 盘 套 类 零件 加 工 实例 的 V 带 轮 ， 其 左 端 $68J7 s. 是 基 轴 制 


(1) V 带 轮 及 其 工艺 分 析 图 9-121 所 示 过 渡 配 合 的 孔 ， 也 是 该 零件 的 设计 基准 、 测 量 
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基准 和 装配 基准 。 因 此 ， 必 须 保证 其 尺寸 精度 





HKE 























粗糙 度 。 此 外 ， 与 该 孔 相 互 位 置 精度 








求 较 高 的 内 端面 (端面 圆 跳动 公差 为 
0. 02mm) ， 应 尽 可 能 在 一 次 装 夹 中 加 工 。 
由 于 V 带 轮 的 V 形 槽 既 宽 又 深 ， 在 车 削 












































时 应 先 用 直 模 刀 车 3 





























PAE, 


再 用 成 形 刀 车 出 V 





形 柳 。 为 保证 两 条 V 形 覃 中 心 距 的 尺寸 精度 
[ (4.8 +0.05) mm] ， 可 用 移动 小 滑板 并 通过 





181). 























4357 











工序 名 称 












D 




















Ó68.17(10015) 





2247 
2280 

















9-121 
(2) V 带 轮 的 加 工 工艺 过 程 V 带 轮 的 加 
表 9-15 V 带 轮 的 加 工 工艺 过 程 








V 带 轮 








百 分 表 读数 的 方法 来 实现 〈( 见 图 9-180、9 - 


say 


I 放大 
38°+30' 








工 工艺 过 程 如 表 9-15 所 示 。 


工序 简 图 


定位 及 夹 紧 











+1) mm 


车 外 圆 至 $8360mm 





车 端面 ， 控 制 长 度 (183 


@ 车 内 孔 至 40285 +0? mm, 


FLIR 20mm 


© ”车 外 圆 至 120mm， 深 


90mm 
@ 车 小 端 
© 车 60° 











i 至 长 60mm 














d260mm， 深 度 90mm (JÈ Æ 


eE) 





度 


之 


内 锥 面 ， 大 端 至 























@ 车 内 孔 至 6mm， 孔 深 


104mm 
© 倒 








1 x45° 


























用 自 定 
D F SEE 
卡 爪 夹 住 
d280mm 处 
毛坯 外 圆 
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( 续 ) 
序 工序 名 称 工序 内 容 定位 及 夹 紧 
@ 车 小 端面 至 长 181mm 
@ 车 外 圆 至 4282mm, 长 
100 用 软 卡 
@ ”车 外 圆 至 249mm, K 爪 夹 住 
调头 粗 左 
调头 粗 车 100mm paan 
@ 车 外 加 至 2mm， 长 外 区 
60mm 
© 车 内 孔 至 446 +L mm 
Q@ 车 小 端面 至 总 长 180mm 
© 车 外 圆 至 $357mm 
E 车 外 圆 至 280mm, K ri 
精 车 a d285mm x 








@ 车 外 圆 至 4247mm, K 























20mm 台阶 












































100mm i 
@ 车 外 圆 至 80mm, K f. 
60mm 
D 车 大 V 形 槽 , 共 6 条 
车 V 形 槽 | 名 bhv Æ, #7% 
© 倒 角 C1， 去 毛刺 





精 车 内 孔 至 $68 +90 mm 
车 内 沟 槽 4mm x0. Smm 
倒 角 Cl 


四 @ G 


























用 软 夹 
JR 住 
中 247mm 


外 加 








D i2 xp22mm FL, FLE 


中 144mm 
© 锐 边 倒 钝 











检验 合格 后 人 库 
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9.5 圆锥 面 的 加 工 


圆锥 面 的 加 工 方法 


车 床上 加 工 圆锥 面 的 方法 很 多 ， 其 适用 范 
且 有 明显 的 差异 。 因 此 ， 只 有 掌握 每 种 锥 面 加 
工 方法 的 工艺 特点 ， 才 能 做 到 在 零件 上 锥 面 结 
构 (内 锥 面 、 外 锥 面 、 锥 角 大 小 、 锥 面 长 


9.5.1 


















































短 ) 、 加 工 质量 要 求 和 生产 批量 不 同 的 条 件 下 ， 
正确 选择 加 工 方法 。 常 用 的 锥 面 加 工 方法 有 以 
下 几 种 。 

(1) 转动 小 刀 架 法 ( 见 图 9-122) ”这 种 
方法 可 以 车 削 内 、 外 圆锥 面 ; 圆锥 和 斜 角 a 的 大 
小 不 限 ; 只 能 手动 进 给 ， 加 工 短 锥 面 ; 适用 于 
单 件 小 批 生 产 中 加 工 表面 粗糙 度 要 求 不 高 的 锥 












































图 9-122 ”转动 小 刀 架 车 削 圆 锥 面 方法 














a) 车 前 外 锥 











(2) 靠 模 板 法 ( 见 图 9-123) “用 此 法 加 
工时 ， 车 床上 要 安装 靠 模 装置 ， 横 向 进 给 丝 术 
与 螺母 要 脱 开 ， 小 刀 架 要 转 过 90° 作 吃 刀 调整 
用 。 靠 模板 旋转 的 角度 ， 应 等 于 圆锥 体 的 斜 
角 。 靠 模板 的 偏 动 量 B， 可 计算 如 下 : 
































D-d H D-d 
boux a Ra EF 
或 B= xc 


由 于 靠 模 装 置 的 角度 调节 范围 一 般 在 12° 
以 下 ， 故 靠 模 法 车 锥 面 适 于 加 工 锥 度 较 小 的 










































































内 、 外 圆锥 面 ; 能 实现 自动 进 给 ; 可 以 加 工 长 
锥 面 ; 加 工 质量 与 生产 率 较 高 ， 可 用 于 批量 
产 中 ， 但 需 配 备 靠 模 装 置 。 

(3) 偏 移 尾 座 法 ( 见 图 9-124) 这 种 方 














法 可 以 实现 自动 进 给 和 车 削 长 锥 面 ， 但 不 能 车 
前 内 锥 面 。 尾 座 偏 移 量 不 能 过 大 ， 否 则 会 造成 
顶尖 在 中 心 孔 内 牌 斜 、 接 触 不 良 而 使 中 心 孔 麻 
损 不 均 ， 因 此 ， 只 能 车 前 斜 角 很 小 的 外 锥 面 
(a/2 <8") 。 尾 座 偏 移 量 *' 的 计算 如 下 : 

1) 当 工 件 全 长 1 不 等 于 锥 形 部 分 长 度 工 
hf, 
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b) 车 削 内 锥 面 




















图 9-123 ”用 靠 模板 车 削 圆锥 面 
一 靠 模板 转动 中 心 到 刻 
线 处 的 距离 ， 称 为 支 距 














图 9-124 用 偏 移 尾 座 法 车 削 外 圆锥 面 
2) 当 工 件 全 长 ! 等 于 锥 形 部 分 长 度 卫 时， 
,_D-d 
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身 的 刻度 来 偏 移 尾 座 (ILB 9-125); 也 可 利 
用 百 分 表 ( 见 图 9-126) 或 应 用 锥 度量 棒 (或 
样 件 ) 找 正 的 方法 (PLE 9-127) 来 偏 移 尾 
HE o 














图 9-126 利用 百 分 表 偏 移 尾 座 
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图 9-127 用 锥 度量 棒 偏 移 尾 座 

(4) 宽 刀 法 ( 见 图 9-128) ” 较 短 的 圆锥 
面 ， 可 以 用 宽 刀 车 出 。 宽 刀 的 刀刃 必须 平 直 ， 
刀刃 与 车 床 主 轴 轴 线 的 夹 角 应 等 于 工件 圆锥 斜 
角 a/2。 为 防止 振动 ， 要求 车 床 有 较 好 的 刚 
性 。 这 种 方法 的 生产 率 高 ， 可 用 于 成 批 、 大 量 
生产 中 。 

(5) HAIE e JJ 8 Edu MEJE z JJ — z: 
2 JJ AREI] (ILAI 9-129 ) XER JJ 
Jš ie JJ. WRES ARK, JE H. 
在 刀刃 上 有 一 条 螺旋 形 分 习 槽 ， 把 原本 很 长 的 
刀刃 分 割 成 若干 个 短刀 刃 ， 因 而 使 切 层 成 为 一 
段 段 的 ， 便 于 排出 。 精 铵 刀 制 成 锥 度 精 确 的 直 
AJIA, HAA 0.05 ~ 0. 15mm 的 为 带 ， 以 保 
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图 9-128 ”用 宽 刃 车 刀 车 削 圆 锥 面 
证 锥 孔 的 质量 。 

















E 9-129 HERE 
a) HEJ b) E 

当 锥 孔 的 直径 和 锥 度 较 小 时 ， 在 钻 孔 后 可 
HREH AE, PPR S JJI ` 
锥 孔 的 直径 和 锥 度 较 大 时 ， 应 当 用 直径 小 于 内 
圆锥 小 端 直径 0.5 ~ 1. 5mm 的 麻花 钻 钻 孔 ， 再 
用 内 和 孔 车 刀 把 销 出 的 孔 车 成 锥 孔 ， 并 留 有 
0.05 ~0. 2mm RE, a HR 2 JJ EK, ë BI 
圆锥 孔 时 ， 参 加 切削 的 刀刃 长 、 切 削 面 积 大 、 
切 悄 较 多 、 排 悄 困 难 ， 故 切削 用 量 要 选 小 些 。 
HERET K EFLAK H EUR 9-16 
所 示 。 

为 了 减 小 切 前 力 和 提高 孔 的 表面 质量 ， 贸 
削 钢 件 时 应 使 用 乳化 液 或 切削 油 ; KEER 
也 可 使 用 煤油 。 孔 的 表面 粗糙 度 值 可 达 Ral. 6 
~0.8hmo。 

贸 锥 孔 前 ， 先 要 用 试 棒 和 百 分 表 把 尾 座 中 
心 调整 到 与 车 床 主轴 旋转 轴线 重合 ; BEILA, 
EAR EME, AER, ADIR EJ 
O; 贸 刀 用 毕 后 ， 要 擦 净 、 涂 防 锈 油 ， 并 受 善 
RE, DKI RER. IEE, MET 
有 具 磨床 上 修 麻 ， 不 要 用 油 石 修 麻 刃 带 。 
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表 9-16 SAMEIE 














































































































Q 进 给 量 f/ (mmr) 
加 工 钢 加 工 和 铸铁 
孔径 do/mm 
粗 “£ 精 É Ho E 精 R 
5 0. 08 0.05 0. 08 0.08 
10 0.10 0.08 0.15 0.10 
15 0.15 0.10 0.20 0.15 
20 0.20 0.13 0.25 0.18 
30 0.30 0.18 0.35 0.25 
40 0.35 0.22 0.40 0.30 
50 0.40 0.25 0.50 0.40 
60 0.50 0.30 0.60 0.45 
@ 切 削 速 度 w(mymin) 
结构 钢 Ru /MPa 
了 工具 钢 铸铁 
T J <600 >600 ~ 900 >900 
加 切削 液 不 加 切削 液 
HEX 8~10 6~8 5~6 5~6 8~10 
IEX 6~8 4~6 3~4 3~4 5~6 
注 : 用 9SiCr 钢 制 匀 刀 工作 时 ,切削 速度 应 乘 系数 0.6。 
= š =n š 度 换算 成 圆锥 母线 与 车 床 主 轴 轴 线 〈( 即 零件 
932 转动 小 刀 架 法 车 圆锥 而 的 调整 。 如 级 的 夹 角 ， 这 才 是 车 床 小 刀 架 应 该 转 过 的 
转动 小 刀 架 法 车 前 内 、 外 圆锥 面 时 ， 由 角度 a/2, R 9-17 为 车 前 圆锥 面 时 小 思 架 转动 
于 图 样 上 对 圆锥 角度 标注 的 方法 不 同 ， 一 般 不 角度 的 实例 。 由 表 9-17 可 见 ， 如 不 进行 换算 ， 
能 直接 按 图 样 上 所 标注 的 角度 去 转动 小 刀 架 ， 就 会 加 工 出 不 合格 的 零件 。 











必须 进行 换算 。 其 原则 是 把 





图 样 上 所 标注 的 角 


表 9-17 车 削 圆 锥 面 时 小 刀 架 转动 角度 举例 





小 刀 架 应 转 




















逆 时 针 30° 


























B 面 逆 时 








A 面 顺 时 针 30° 
FEF 30° 
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图 例 小 思 架 应 转角 度 
40° 
Ro A 面 顺 时 针 50° 

















B 面 逆 时 针 50° 








A 面 逆 时 针 40° 








B 面 顺 时 针 50° 








C 面 顺 时 针 47° 

















用 转动 小 刀 架 法 车 前 配套 圆锥 面 时 ， 先 ”由 于 小 刀 架 的 角度 未 变 ， 因 此 可 以 获得 正确 
把 外 锥 体 车 削 正 确 ， 此 时 不 能 变动 小 刀 架 的 ”的 圆锥 配合 表面 。 如 果 变 动 了 小 刀 架 的 角 
角度 ， 只 和 需 把 车 刀 反 装 ， 使 刀刃 向 下 ,主轴 上 度 , 重新 调整 时 则 不 易 车 出 配套 良好 的 圆锥 
仍旧 正 转 ， 然 后 车 削 圆 锥 孔 ( 见 图 9-130). 面 。 
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图 9-130 “车削 配套 圆锥 面 的 方法 











用 转动 小 刀 架 法 车 前 对 称 圆锥 孔 时 ， 先 把 
外 端 圆 锥 孔 加 工 正 确 ， 此 时 不 能 变动 小 刀 架 的 
角度 ， 把 车 刀 反 装 ， 摇 向 对 面 ， 再 车 削 里 面 的 
一 个 圆锥 孔 (PLE 9-131). 。 这 种 方法 不 但 能 
使 两 对 称 圆 锥 孔 锥 度 相 等 ， 并 且 工 件 不 需 进 行 
两 次 安装 ， 因 而 加 工 方便 ， 两 锥 孔 又 可 获得 很 
高 的 同 轴 度 。 


























9-131 车削 对 称 圆锥 孔 的 方法 


9. 5.3 车 圆锥 面 时 加 工 精度 的 控制 


圆锥 面 车 削 时 ， 出 现 废品 的 情况 是 多 种 多 
样 的 ， 常 有 锥 度 不 正确 ， 锥 面 大 小 端 尺 寸 超 差 
以 及 锥 面 母 线 不 直 等 。 必 须 区 别 情况 ， 查 明 原 
因 ， 采 取 相 应 的 技术 措施 ， 以 防止 废品 。 如 果 
出 现 锥 度 不 正确 ， 则 可 能 有 以 下 几 种 情况 ; 

1) 当 用 转动 小 拖 板 车 锥 面 时 ， 锥 度 不 正 
确 的 原因 是 小 拖 板 转动 角度 计算 错误 或 小 拖 板 
移动 时 松紧 不 匀 。 因 此 ， 应 仔细 计算 小 拖 板 应 
转动 的 角度 和 方向 ， 并 反复 试车 、 测 量 校正 ; 
适当 调整 塞 铁 使 小 拖 板 移动 均匀 。 

2) 当 用 偏 移 尾 座 法 车 锥 面 时 ， 锥 度 不 正 
确 的 原因 是 尾 座 偏 移 的 位 置 不 正确 或 工件 的 长 
度 不 一 致 。 因 此 ， 应 重新 计算 和 调整 尾 座 的 优 
移 量 ; 当 工件 的 数量 较 多 时 ， 工 件 的 长 度 必 须 
=i 

3) 当 用 靠 模 法 车 锥 面 时 ， 锥 度 不 正确 的 
原因 是 靠 模 角度 调整 不 准确 或 滑 块 与 靠 模板 配 
合 不 良 。 因 此 ， 应 重新 调整 靠 模 板 角度 以 及 滑 













































































块 与 靠 模板 之 间 的 间 际 。 

4) 当 用 宽 刀 车 前 锥 面 时 ， 锥 度 不 正确 的 
原因 是 装 刀 不 正确 或 刀刃 不 直 。 因 此 ， 应 调整 
刀刃 的 角度 和 对 准 中 心 ， 并 修 磨 刀 刃 ， 保 证 其 
平 直 度 。 

5) 当 在 车 床上 用 锥 铵 刀 匀 锥 孔 时 ， 锥 度 
不 正确 的 原因 是 铵 刀 锥 度 不 正确 或 铵 刀 安 装 轴 
线 与 工件 旋转 轴线 不 同 轴 。 因 此 ， 应 当 修 磨 贸 
刀 及 用 百 分 表 和 试 棒 调整 尾 座 中 心 ( 见 图 9- 
126 和 图 9-127 ) 。 

车 前 圆锥 面 时 ， 如 果 出 现 圆锥 母线 不 直 
( 呈 双 曲线 误差 ) 、 工 件 锥 度 变 小 、 小 端 直 径 
尺寸 增 大 等 严重 影响 锥 面 加 工 精度 的 问题 
( 见 图 9-132) ， 主 要 是 由 于 车 刀 没 有 对 准 工件 
中 心 所 造成 的 。 

































































图 9-132 ”车 刀 装 高 ( 低 ) 时 
所 车 圆锥 体 的 形状 





如 图 9-133 所 示 ， 在 车 床上 车 削 圆 锥 体 
时 ， 当 车 刀 刀 尖 高 出 工件 中 心 位 置 h， 车 刀 按 
Rf a 作 进 给 运动 ， 从 4' 移 动 到 A， 距 离 为 x， 
工件 上 和 斜 直线 4'4 是 刀 尖 移动 的 轨迹 。 从 平面 
图 形 44'B'B 中 可 得 知 b, = b, - xtana, r, = 
V +h. r = VUE+h ,代入 7 函数 式 后 ， 


则 




















r, = b, — (atana) +h? 
= r 一 200xtanat + x tana 
此 式 是 工件 小 端 半径 的 函数 式 ， 是 一 个 双 
曲线 函数 ， 表 示 工 件 母线 是 一 条 双 曲 线 。 
若 刀 尖 对 准 工件 中 心 的 小 端 半径 时 ， 由 函 
数 式 对 刀 半 径 r” = r, -xtana 可 知 ， 它 是 一 个 














图 9-133 ”车 刀 装 高 ( 低 ) 

时 所 车 圆锥 体 的 误差 分 析 
简单 的 线性 函数 ， 表 示 工 件 表面 是 一 条 和 斜 直 
Zü. r" 5r 相 比 较 ， 因 为 


f "a 2 
r! =roə- tanqa = (ro 一 xtana) 








= Vr — 2r,xtano + x° tan a 

而 名 <m， 所 以 六 < 关 ， 则 小 端 尺寸 增 大 。 

由 上 可 见 ， 在 车 前 圆锥 面 时 ， 车 刀 的 安装 
一 定 要 对 准 工件 的 中 心 。 
当 车 削 实 心 锥 体 零 件 时 ， 可 把 车 刀 刀 人 尖 对 
正 端面 中 心 。 车 削 圆 锥 孔 时 ， 可 采用 端面 划 线 
法 〈( 见 图 9-134) ， 在 工件 端面 上 涂 上 显示 剂 ， 
用 基本 已 装 正 的 车 刀 刀 尖 在 工件 端面 上 划一 条 
线 ， 把 工件 转 过 180" 再 划一 条 线 ， 如 果 两 条 
线 重合 ， 则 刀具 已 对 准 中 心 ; 如 果 两 条 线 不 重 
合 ， 可 把 刀 尖 调整 在 两 条 线 之 间 ， 反 复 校正 ， 
直到 对 准 中 心 。 
































































































































图 9-134 ”端面 划 线 找 中 心 的 方法 

车 前 圆锥 面 时 ， 如 果 锥 度 正确 而 大 、 小 端 
尺寸 不 正确 ， 则 是 未 按 计算 尺寸 控制 背 吃 刀 量 
和 未 经 常 测量 大 、 小 端 直径 所 造成 的 。 因 此 ， 
当 锥 度 已 车 准 而 尺寸 尚未 达到 要 求 时 ， 先 用 量 
规 测量 出 长 度 /! 以 后 ( 见 图 9-135) ， 可 用 以 下 
两 种 方法 来 确定 背 吃 思量 的 大 小 。 

(1) WAE MEHE (FL) 的 尺寸 过 
大 (小 )， 表 现在 长 度 上 还 相差 一 个 1 的 距离 
时 ， 可 以 用 下 面 公式 计算 出 背 吃 刀 量 
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图 9-135 ”车 圆锥 体 尺寸 控制 的 方法 
a) 车 外 圆锥 面 b) 车 圆锥 孔 


a, = ltana 或 a, 


当量 规 界 限 刻 线 或 台阶 面 离开 工 
件 端面 1 的 长 度 时 所 需 的 背 吃 刀 
量 (mm); 
量规 界限 刻 线 或 台阶 面 离开 工件 
端面 的 距离 (mm); 
圆锥 表面 的 斜 角 (°); 
圆锥 表面 的 锥 度 。 

(2) 移动 大 拖 板 法 “” 当 用 锥 度 界限 量 
量 出 长 度 /后 〈 见 图 9-136) ， 取 下 量规 ， 移 动 
中 、 小 拖 板 使 车 刀 轻 轻 接触 工件 小 端 表面 ， 接 
着 移动 小 拖 板 ,使 车 刀 离 开工 件 端 面 一 个 1 的 
距离 。 然 后 移动 大 拖 板 使 车 刀 与 工件 接触 ， 这 
时 车 刀 是 沿 着 车 床 主轴 中 心 线 平行 方向 移动 
BJ, 虽然 没有 移动 中 拖 板 , 但 车 刀 已 切入 工件 
一 个 需要 的 深度 了 。 车 完 一 刀 以 后 ， 工 件 端面 
正好 在 界限 刻 线 或 两 个 台阶 面 之 间 。 
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图 9-136 ”用 移动 大 拖 板 法 控制 车 锥 体 的 尺寸 
a) 车 外 圆锥 面 b) 车 圆锥 孔 
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9.5.4 圆锥 面 精 度 的 检验 


圆锥 面 精度 的 检验 包括 锥 度 和 尺寸 检验 两 
方面 内 容 。 

(1) HEE (或 角度 ) 的 检验 

1) 用 万 能 角度 尺 检验 。 万 能 角度 尺 有 I 
型 (JE) 和 了 型 (DJE) 两 种 ， 其 结构 、 
用 途 与 测量 范围 见 第 4 章 。 

万 能 角度 尺 适用 于 非 配合 圆锥 面 的 检验 ， 
如 锥 齿轮 齿 面 的 锥 角 等 。 用 万 能 角度 尺 检验 锥 
面 角度 的 实例 见 第 4 章 。 

2) 用 角度 样板 检验 。 图 9-137 为 用 专用 
的 角度 样板 检验 锥 面 的 角度 ， 使 用 方便 ， 适 于 
批量 生产 。 
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图 9-137 


用 专用 的 角度 样 
板 检验 锥 面 的 角度 
a) 示意 图 一 b) 示意 图 二 
3) 用 圆锥 量规 检验 。 对 于 标准 圆锥 体 、 
圆锥 孔 〈 如 莫 氏 锥 度 ) ， 可 用 如 图 9-138 所 示 
的 圆锥 环 规 及 圆锥 塞 规 来 检验 。 检 验 锥 孔 时 ， 








先 在 塞 规 圆锥 表面 上 顺 着 锥 体 母 线 用 显示 剂 
( 红 丹 粉 ) 均匀 涂 上 三 条 线 ( 约 120° 分 布 )， 
然后 把 塞 规 轻 轻 放 入 擦 净 的 圆锥 孔 内 ， 转 动 半 
周 后 取出 ， 观 察 显示 剂 擦 去 的 情况 。 如 果 显 示 
剂 很 均匀 地 被 擦 去 ， 说 明 锥 孔 接 触 良 好 ， 锥 度 
正确 。 如 果 小 端 处 表面 被 擦 去 ， 而 大 端 没 有 擦 
着 ， 说 明 锥 孔 的 角度 太 大 ; 反之 ， 则 说 明 孔 的 
圆锥 角 小 了 。 必 须 注意 ， 塞 规 在 锥 孔 内 不 能 转 
动 一 周 或 多 周 ， 否 则 锥 孔 的 椭圆 度 误差 就 反映 
不 出 了 。 

检验 外 圆锥 面 应 使 用 环 规 ， 方法 与 上 面相 
同 , 但 显示 剂 应 涂 在 工件 表面 上 。 

4) 用 正 弱 规 检验 。 将 工件 放 在 正弦 规 上 
( 见 图 9-139) ， 用 标准 量 块 组 垫 在 正弦 规 靠 近 
工件 小 端的 圆柱 下 ， 使 工件 母线 处 于 水 平 位 
置 ， 并 用 百 分 表 校正 。 然 后 根据 所 垫 量 块 高 度 



















































































图 9-138 ”圆锥 量规 


1 一 通 规 面 2 一 止 规 面 3 一 止 、 通 规 刻 线 











图 9-139 ”用 正弦 规 检验 圆锥 角 

















工件 2 一 百 分 表 3 一 量 块 
和 正 粥 规 的 中 心 距 ， 用 下 面 公式 计算 出 圆锥 角 
a 
sina =H/L, 或 H= L sina 
式 中 a 一 一 圆锥 角 (°); 
H 量 块 高 度 (mm); 














138 所 示 的 
和 塞 规 端 
3, ABE 
1) 锥 孔 尺 十 的 检验 。 用 塞 规 检验 锥 孔 时 ， 
如 果 锥 面 上 的 两 条 刻 线 都 进入 工件 孔 内 ( 见 














LL 一 一 正弦 规 中心 距 (mm)。 
工件 的 圆锥 函 


(2) 圆锥 尺寸 的 检验 
须 是 锥 度 与 锥 面 大 、 小 端 尺 寸 都 合格 才能 使 
用 。 检 验 锥 面 大 小 端 尺 寸 ， 一 般 
圆锥 量规 。 在 环 规 端面 
面 上 的 台阶 2 sk MEI 
b 同 锥 面 大 、 小 端 直径 的 公差 范 古 
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是 用 如 图 9- 
上 的 台阶 
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a) 锥 孔 太 大 b) 锥 孔 合格 
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E 9-140 ”用 塞 规 检验 锥 孔 尺寸 


c) 锥 孔 太 小 














图 9-140a) ， 则 说 明 锥 孔 太 大 ; 如 果 两 条 刻 线 
都 未 进入 孔 内 ( 见 图 9-140c) ， 说 明 锥 孔 太 
小 ; 只 有 当 第 一 条 刻 线 进入 孔 内 而 第 二 条 刻 线 
未 进入 〈 见 图 9-140b)， 锥 孔 的 尺寸 才 是 合格 
的 。 















































2) 圆锥 体 尺寸 的 检验 。 如 图 9-141b 所 
示 ， 只 有 工件 端面 位 于 环 规 两 台阶 端面 之 间 
时 ， 圆 锥 体 的 尺寸 是 合格 的 ; 否则 ， 说 明 锥 体 





KAK ( 见 图 9-141a) 或 太 小 〈 见 图 9-141c ) 。 
小 端 尺 寸 大 
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c) 
图 9-141 用 环 规 检验 圆锥 体 尺 十 
a) 圆锥 体 小 端 尺 寸 大 b) 圆锥 体 尺 寸 正确 
e) 圆锥 体 小 端 尺 寸 小 


9.6 成 形 面 的 加 工 


成 形 面 按 其 表面 的 几何 特征 ， 一 般 分 为 三 
种 类 型 ， 即 回转 成 形 面 、 直 线 成 形 面 和 立体 成 
形 面 。 车 削 是 回转 成 形 面 的 主要 加 工 方法 之 


° 















































9.6.1 成 形 面 车 削 方 法 及 其 选择 


车 前 成 形 面 有 多 种 方法 ， 车 削 时 不 应 忽视 
零件 的 结构 特点 、 批 量 大 小 及 精度 要 求 等 不 同 
情况 。 正 确 地 进行 选择 ， 可 以 避免 因 方法 不 当 
而 引起 的 质量 差 等 问题 。 

1) 对 于 精度 要 求 一 般 、 数 量 少 或 单个 零 
件 ， 可 采用 双手 赶 刀 法 进行 车 前 。 图 9-142 为 
带 有 成 形 表面 手柄 的 车 前 步 又 。 工 件 夹 持 在 自 
定 心 卡 盘 上 ， 较 长 的 工件 另 一 端 可 用 项 尖顶 






























































9.6 成 形 面 的 加 工 595 

















住 。 其 中 ,成 形 面 是 用 双手 分 别 控制 中 、 小 拖 
板 同 时 作 横 向 和 纵向 进 给 运动 而 车 出 的 ， 即 双 
手 的 合成 运动 使 车 刀 的 运动 轨迹 与 工件 的 母线 
一 致 而 车 出 成 形 表面 。 车 削 的 关键 是 双手 摇动 
手柄 的 速度 配合 要 适当 ， 加 工 中 需要 多 次 用 样 
板 度 量 。 这 种 方法 可 以 车 削 内 、 外 成 形 表面 ， 
不 需 其 他 特殊 工具 ， 但 要 求 熟 练 的 操作 技术 ， 
加 工 质 量 和 生产 率 低 ， 只 适用 于 单 件 、 修 配 生 
Fo 

2) 对 于 精度 要 求 较 高 ， 批 量 大 且 长 的 内 、 
外 成 形 表面 ， 可 用 靠 模 法 进行 车 削 。 用 这 一 方 
法 车 削 成 形 面 ， 需 要 将 车 床 中 拖 板 的 丝 杠 抽 
去 ， 并 安装 好 靠 模 装置 。 如 图 9-143 所 示 ， 靠 
模 4 上 有 一 条 曲线 模 沟 ， 其 形状 与 工件 成 形 面 
2 相同 。 深 柱 5 通过 连接 板 3 与 中 拖 板 连接 ， 
当 大 拖 板 作 纵 向 运动 时 ， 滚 柱 5 就 沿 着 靠 模 4 
的 曲线 沟 酸 移动 ， 合 成 运动 使 车 刀 1 作 相 应 的 
曲线 移动 ， 车 出 所 需 的 成 形 表面 。 用 这 种 方法 
车 削 成 形 表面 ， 能 实现 自动 走 刀 、 操 作 方 便 、 
生产 率 较 高 、 形 面 准确 、 质 量 稳定 、 适 于 批量 
生产 ， 但 只 能 加 工 成 形 面 变化 不 大 的 工件 。 

3) 对 于 精度 要 求 较 高 ， 批 量 大 且 短 的 内 、 
外 成 形 面 ， 可 用 成 形 车 刀 进 行车 削 。 这 种 方法 
是 将 车 刀 切 削 刃 磨 成 工件 成 形 面 的 形状 ， 从 径 
向 (或 轴 向 ) 进 给 车 出 成 形 表面 。 

形状 简单 的 成 形 面 ， 可 用 普通 成 形 车 刀 车 
削 。 如 图 9-144 所 示 ， 这 种 车 刀 的 刀 体 结构 与 
装 夹 和 普通 车 刀 的 相同 ， 制 作 方便 ， 可 用 手工 
丸 磨 。 精 度 要 求 较 高 时 ， 需 在 工具 磨床 上 叉 
磨 。 







































































































































































































































































应 用 广泛 的 成 形 车 刀 有 楼 形成 形 车 刀 
(LES 9-145) 和 圆 形成 形 车 刀 ( 见 图 9-146)。 

棱 形 成 形 车 刀 的 刀 头 切削 刃 ， 按 工件 形状 
在 工具 磨床 上 磨 出 ， 刀 头 后 部 有 燕尾 块 ， 用 来 
安装 在 弹性 刀 杆 的 燕尾 槽 内 ， 并 用 螺钉 紧 固 。 
由 于 刀 杆 上 的 燕尾 槽 制 成 向 内 下 方 倾斜 ， 故 当 
刀 头 插入 刀 杆 燕尾 槽 内 时 ， 就 使 刀具 产生 了 后 
角 。 切 前 刃 磨 损 时 ， 只 要 刃 磨 刀 头 的 前 刀 面 。 
WJA, TEJA EME, HEJA 
无 法 夹 住 为 止 。 棱 形成 形 车 刀 加 工 精 度 稳定 ， 
重 磨 次 数 多 ， 刀 具 寿 命 长 。 重 磨 的 前 刀 面 为 平 
面 ， 故 刃 磨 简便 。 但 这 种 刀具 制造 复杂 ， 且 不 
能 加 工 内 成 形 面 。 

















































































































596 第 9 章 零件 车 削 工 艺 


























图 9-142 手柄 的 车 削 
a) 手柄 b) 手柄 车 前 步骤 c) 双手 控制 法 车 手柄 成 形 面 d) 用 样板 测量 成 形 面 
出 端面 齿 ， 安 装 时 与 刀 杆 上 的 端面 齿 相 哮 合 ， 
以 防止 切削 时 刀 头 转动 。 圆 形成 形 车 刀 的 主 切 
削 刃 必须 低 于 圆 轮 中 心 ， 和 否则 刀具 切削 时 的 后 
角 为 零度 〈 见 图 9-147a) 。 主 切削 刃 低 于 圆 轮 
中 心 的 高 度 ( 见 图 9-147b) 可 用 下 式 计算 


































































































H = sine, 
式 中 H— EV ÄI RF A pe tP UJ a EE 
图 9-143 “用 靠 模 法 车 削 成 形 面 (mm); 
1 一 车 刀 2 一 工件 3 一 连接 板 刀 一 一 圆 形成 形 车 刀 的 直径 (mm); 
4 一 靠 模 5 一 深 柱 Qa 一 一 成 形 车 刀 的 后 角 (一 般 为 6° ~ 
辆 形成 形 车 刀 的 刀 体 制 成 圆 轮 形 ， 圆 轮 上 12° Jo 





FARO, MÆRI EMEK, W 圆 形成 形 车 刀 刀 体 是 圆 轮 形 ， 制 造 比较 容 

















图 9-144 整体 成 形 车 刀 及 其 应 用 
a) 整体 成 形 车 刀 b) 用 整体 成 
形 车 刀 车 削 成 形 面 











图 9-145 ”楼 形成 形 车 刀 及 其 应 用 
a) 楼 形成 形 车 刀 b) 用 楼 形成 形 
车 刀 车 前 成 形 面 
































b) 
图 9-146 ” 圆 形成 形 车 刀 及 其 应 用 
a) 圆 形成 形 车 刀 b) 用 圆 形 成 
形 车 刀 车 削 成 形 面 
易 ， 重 磨 时 是 磨 前 刀 面 ， 甚 重 磨 次 数 比 棱 形 成 





形 车 刀 的 更 多 ， 且 可 以 车 前 内 、 外 成 形 表 卫 
故 在 生产 中 得 到 更 多 的 应 用 。 
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CQf=0 
a) b) 


图 9-147 圆 形成 形 车 刀 的 后 角 
a) 主 切削 克 和 圆 轮 中 心平 行 
b) 主 切削 刃 低 于 圆 轮 中 心 

4) 对 于 某 些 成 形 面 母线 较 长 的 零件 ， 如 
图 9-148 所 示 的 冲 头 ,车 用 一 把 成 形 车 刀 车 
前 ， 则 切削 抗力 太 大 ， 且 容易 引起 振动 。 这 时 
可 将 成 形 面 分 为 4B、BC、CD、DE WR, % 
用 四 把 对 应 各 有 段 形状 的 成 形 车 刀 进 行 切 前 
( 见 图 9-149)。 其 车 削 要 点 如 下 : 







































































E 9-148 hs 





E 9-149 分 段 车 削 的 组 合成 形 车 刀 
a) EHIDEE b) 车 削 CD E 
c) 车 削 BC 段 d) H| AB EZ 
DO 先 车 好 外 圆 gD， 再 车 出 óE 和 长 度 

















© 成 形 面 车 前 时 ， 先 车 AB 和 DE $, 
后 车 出 CD 和 BC 段 ， 使 整个 成 形 表面 连接 。 
必须 先 粗 车 后 ， 再 用 成 形 刀 精 车 连接 。 精 车 时 
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一 般 采 用 手动 进 给 ， 车 床 主轴 取 低 转速 ， 进 刀 
速度 也 不 宜 太 快 。 

© MEJIA KIRI IRER, 
光 整 个 成 形 表 面 。 

5) 用 尾 座 靠 模 法 车 削 成 形 面 。 如 图 9-150 
所 示 ， 靠 模 (或 标准 样 件 ) 装 在 尾 座 套 简 狼 
孔 内 ， 车 刀 和 靠 模 杆 用 长 刀 夹 装 在 方 刀 架 上 。 
用 双手 操纵 中 、 小 拖 板 ， 使 靠 模 杆 始终 贴 住 靠 
模 ， 并 沿 靠 模 表 面 纵 向 移动 ， 车 刀 就 可 在 工件 
表面 上 车 出 与 靠 模 形 状 相同 的 成 形 面 。 这 种 车 
削 成 形 面 的 方法 简便 、 易 行 。 














































































































图 9-1S0 用 尾 座 靠 模 法 车 削 成 形 面 
6) 用 横向 靠 模 法 车 削 成 形 面 。 如 图 9-151 
所 示 ， 这 种 方法 是 用 来 车 削 工 件 端面 上 成 形 面 
的 。 靠 模 6 安装 在 尾 座 套 简 锥 孔 中 的 夹板 7 
上 ， 用 螺钉 8 紧 固 。 装 有 刀 杆 2 的 刀 夹 3 夹 在 



























































方 刀 架 上 ,滚轮 5 由 弹簧 4 使 其 紧 靠 住 靠 模 6。 
为 防止 刀 杆 2 在 刀 夹 3 中 转动 ， 刀 杆 2 上 铣 一 
SERT, HE9 来 保证 。 车 削 时 中 拖 板 自动 进 
给 ,滚轮 5 沿 着 徘 模 6 的 曲线 表面 横向 移动 ， 
车 刀 1 即 在 工件 10 上 和 车 出 成 形 端面 。 




































































图 9-151 用 横向 靠 模 法 车 削 成 形 面 





1 一 车 刀 ”2 一 刀 杆 ”3 一 刀 夹 ”4 一 弹簧 ”5 一 滚轮 

6 一 靠 模 7 一 夹板 8 一 螺钉 ”9 一 键 ”10 一 工件 
7) 内 、 外 球面 和 圆 弧 面 的 车 前 ,往往 要 
利用 一 些 专用 工具 来 进行 。 一 般 是 将 车 床 的 小 
拖 板 和 外 下 ， 装 上 能 进行 回转 运动 的 传动 装置 ， 
用 手动 或 自动 方式 车 前 。 
Q 用 蜗杆 副 传动 装置 手动 车 前 球面 。 如 
图 9-152 所 示 为 车 削 内 、 外 球面 装置 。 用 手 转 
动 蜗杆 轴 上 的 手柄 ， 可 车 出 内 、 外 球面 ， 适 于 
AH) $830 ~ 80mm 的 球面 形状 精度 可 达 

0. 02mm， 表 面 粗 糙 度 值 Ra 小 于 1. 6um, 

























































































El 9-152 


球面 车 削 装 置 











a) 车 削 外 球面 装置 b) 车 前 内 球面 装置 





D 用 旋风 铣 方法 车 削 球 面 。 如 图 9-153 
所 示 为 用 旋风 铣 的 方法 车 削 整 球面 。 此 时 ， 工 
件 被 支承 在 两 个 支承 套 内 ， 刀 头 轴线 与 工件 回 














当 在 亏 >!> 尺 的 范围 内 调节 。 若 ! > 二 ， 会 切 坏 
支承 套 ; 车 1<R， 则 余 量 切 不 掉 。 故 选 1~L 
为 宜 


























转轴 线 的 交点 就 是 球 心 ; 刀 头 切削 刃 与 该 点 的 


第 一 次 车 削 后 ， 工 件 水 平 转 过 90"， 再 进 








距离 就 是 球体 的 半径 。 两 个 刀 尖 之 间 的 距离 应 


行 第 二 次 车 前 ， 即 可 加 工 出 一 个 完整 的 球体 。 
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图 9-153” 整 球面 的 车 削 
a) 示意 图 一 b) 示意 图 二 
L= VD -Ë 
D=2R 
如 果 要 车 削 带 柄 圆 球 (ILE 9-154), M 
根据 球体 及 柄 部 的 直径 尺寸 ， 先 计算 出 旋风 铣 
刀 应 扳 转 的 角度 及 刀 盘 两 刀 尖 间 的 对 刀 直 径 。 


Fa 














9-154 ” 带 柄 圆 球 的 车 削 
D 求 旋风 铣 头 应 扳 角 度 ao 





ana -8C-12 -4 

AC L 2L 

1 D+ D° -t 

| = 
2 


© 求 对 刀 直 径 D.。 


2 
> ° _ DAcoso -Pe 
或 > = OAcosa = 2 cosa 
Bp D, = Dcosa 
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Æ 9-155 ”车 床上 旋风 铣削 内 球面 
因为 40=BO=R OCLAB ¿AOB= 
2a 


Jama 
所 以 sin2a = R OR 


r = Rsina 

式 中 ”有 RR 一 一 球面 半径 ; 
一 一 球 截面 直径 。 
由 图 可 见 ，a 角 不 得 小 于 球 窜 中 心 角 的 四 
分 之 一 ， 否 则 球 窝 边缘 会 切削 不 到 。 此 外 ， 为 
了 提高 铣削 表面 质量 和 延长 刀具 寿命 ， 在 刃 磨 
时 常 使 刀 尖 有 半径 为 0.5 ~1.0mm 的 圆 角 。 为 
TIEK RB 点 仍 能 和 球 窝 轴线 重合 ， 必 
须 将 铣 刀 直径 比 计 算 尺 寸 增 大 1 ~2mm。 

铣削 前 ， 需 调整 铣 刀 中 心 线 和 车 床 主轴 中 
心 线 等 高 ， 并 使 铣 刀 回转 中 心 0 点 也 落 在 车 
床 主轴 轴线 上 ， 铣 头 准确 地 回转 至 a 位 置 。 旋 
风 铣 削 内 、 外 球面 ， 可 获得 较 高 的 质量 与 生产 
率 。 


9.6.2 用 靠 模 法 车 削 凸 轮 成 形 面 ， 靠 
模 表面 圆 弧 半径 不 能 任意 选择 


图 9-156 所 示 为 在 车 床上 用 靠 模 车 前 凸轮 
成 形 面 的 方法 。 在 主轴 锥 孔 中 插 一 根 心 轴 1， 
心 轴 上 装 一 个 滩 硬 的 靠 模 2 和 工件 4， 中 间 用 
套 圈 3 隔 开 ,工件 和 靠 模 用 垫圈 5 和 螺母 6 紧 
回 。 在 刀 架 左面 装 一 靠 模 杆 ， 杆 上 有 宽 深 子 
7, 与 靠 模 2 接触 ， 刀 架 右 面 装 一 把 车 刀 8， 
书 以 切削 工件 。 抽 去 中 拖 板 丝 枉 ， 用 弹簧 拉 住 
中 拖 板 ， 使 靠 模 杆 上 的 宽 滚 子 7 始终 与 靠 模 2 


























































































































































































































图 9-155 所 示 为 用 旋风 铣 加 工 内 球面 的 方 
法 。 工 件 装 夹 在 自 定 心 卡 盘 内 ， 铣 刀 倾 斜 地 放 
置 ， 由 图 可 计算 出 铣 刀 轴线 和 工件 轴线 的 夹 角 
a 及 铣 刀 半径 r. 




















接触 。 这 样 当 工 件 旋转 时 ， 车 刀 8 就 会 车 出 与 
靠 模 形 状 相同 的 工件 。 由 于 凸轮 表面 是 止 凸 不 
平 的 ， 所 以 主轴 转速 不 宜 太 高 。 将 小 拖 板 转 过 
90° ， 用 来 代替 中 拖 板 吃 刀 。 
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如 果 深 子 的 圆 弧 半径 与 车 刀 刀 尖 圆 
F, MERRTE TART 


章 


第 9 


零件 车 前 工艺 














图 9-156 ”用 靠 模 车 削 凸 轮 成 形 面 











1 一 心 轴 2 一 靠 模 ”3 一 套 圈 4 


在 靠 模 车 削 中 ， 滚 子 中 心 所 走 的 轨迹 R, 
是 和 车 刀 圆 弧 中 心 所 走 的 轨迹 (R) 相同 的 。 














弧 半 径 相 
圆 弧 半径 























也 就 相同 。 但 是 ， 车 刀 刀 尖 圆 弧 半 径 往 往 不 等 
于 深 子 的 半径 ， 所 以 靠 模 表 面 曲线 半径 必须 按 


下 述 公 式 计算 ， 而 不 能 外 


按 图 9-157a 





按 图 9-157b 





F 意 选择 。 

















R, =R, -b+a 


R, =R +b-a 











Po R iR 








R 一 一 工件 表面 
滚 子 半径 














a 





b 





车 刀 刀 人 尖 


TIR 

















弧 半 径 (mm); 
弧 半 径 (mm); 





mm) 
" 


IR- 











a) 








b) 


A 9-157 靠 模 圆 弧 半 径 的 计算 
a) 车 内 圆 弧 b) 车 外 圆 弧 
9.6.3 车削 成 形 面 时 产生 废品 的 原因 


及 预防 措施 


车 前 成 形 面 时 产生 废品 的 原因 及 预防 措施 


CE 5 一 垫圈 6 一 螺母 7 
如 表 9-18 所 示 。 


RT 8 


EJ 


表 9-18 车 成 形 面 时 产生 废品 
的 原因 及 预防 措施 





产生 原因 


预防 措施 





工件 轮 
BEZAS IE WA 


用 成 形 车 刀 车 前 
时 ， 车 刀 形 状 刃 麻 
得 不 正确 ， 没 有 按 
主轴 中 心 高 装 夹 车 
J, 工件 受 切削 力 
产生 变形 造成 误差 

















仔细 刃 磨 成 形 刀 ， 
车 刀 高 度 装 夹 准确 ， 
适当 减 小 进 给 量 











用 双手 控制 进 给 
车 削 时 ， 纵 、 横 向 
进 给 不 协调 








加 强 车 削 练 习 ， 
使 纵 、 横 向 进 给 协 
调 























用 靠 模 加 工时 ， 
靠 模 形 状 不 准确 、 
安装 得 不 正确 或 靠 
模 传 动机 构 中 存在 
间隙 


使 靠 模 形状 准确 、 
安装 正确 、 调 整 靠 
模 传动 机 构 中 的 间 
BH: 

















时 ， 进 给 量 过 大 


和 








减 小 进 给 1 





E 





工件 刚性 差 或 刀 
头 伸 出 过 长 ， 切 削 
时 产生 振动 











加 强 工件 装 夹 刚 
度 及 刀具 装 夹 刚 度 








- 件 表 





面 杀 


Hi 














刀具 几何 角度 、 
切削 液 选择 不 当 


合理 选择 刀具 角 
度 与 切削 液 














材料 切削 性 能 
差 ， 未 经 过 预备 热 
处 理 ， 难 于 加 工 ; 

















对 材料 进行 预 
热处理 ,改善 切削 
性 能 ; 合理 选择 切 























如 产生 积 局 瘤 ， 于 
面 更 粗糙 











削 用 量 ， 避 免 产 生 


N 
RJE IA 














9.7 


IRIE TEIR 


97.1 表面 滚 花 时 ， 滚 花 刀 的 选择 和 
乱 纹 的 防止 方法 
滚 花 螺 母 、 千 分 尺 微分 简 表 面 上 的 花纹 ， 


一 般 是 在 车 床上 用 




















深 花 刀 深 压 而 





成 的 ( 见 图 


9-158)。 花 纹 一 般 有 直 纹 和 网 纹 两 种 ， 并 有 粗 


细 之 分 。 花 纹 粗 细 由 节 晶 




















EP RRE, RETE 


P 的 选择 由 工件 的 直径 与 宽度 决定 (ILK 9- 





9.7 


HURREE 601 





工件 直径 和 宽度 大 ， 选 择 较 粗 的 花纹 ; 反 


之 ,选择 较 细 的 花纹 。 M 
是 粗 纹 ，0. 8mm Æ 








E P =1.2 ~ 1.6mm 
P 纹 ，0. 6mm 是 细 纹 。 


























































































































19), 9-158 ”在 车 床上 滚 花 
表 9-19 RETE P 的 选择 (单位 : mm) 
75 
适用 于 一 切 材料 
本 IRIE TEJE b 
RER E4 D 
<6 >6 ~30 >30 
Ë Dx 
= W iB P 
<16 0.6 0.6 0.6 
>16 ~65 0.6 0.8 0. 8 
>65 ~ 100 0.8 0.8 1.2 
用 于 黄 铜 . 铝 F 钢 
s 深 花 宽度 。 
深 花 前 直径 D 
<6 >6 -30 >30 <6 >6 ~30 >30 
网 深 花 节 距 PP 
纹 <8 0.6 0.6 
0.6 0.6 
>8 ~16 0.6 0.8 
>16 ~65 0.8 0.8 1.2 
0.8 
>65 ~100 0.8 1.2 1.6 




















注 : 滚 花 以 后 ， 工件 








BKI 


















































滚 花 刀 有 直 纹 和 网 纹 两 种 ; 按 轮 数 分 ， 常 
用 的 有 单 轮 、 双 轮 和 六 轮 ( 见 图 9-159), % 


























轮 滚 花 刀 通 








党 是 滚 直 纹 的 〈 见 图 9-159a); X 
轮 滚 花 刀 是 滚 网 纹 的 〈 见 图 9-159b); KHER 
花 刀 是 把 网 纹 、 节 距 P 不 等 的 三 组 深 花 刀 装 在 








F 滚 花 前 直径 ， 其 值 为 A= (0.25 ~0.5)P。 











一 根 特 制 的 刀 杆 上 (ILE 9-159c) ， 使 用 时 可 





以 方便 地 进行 选择 ， 滚 花 刀 
~25mm ( 见 图 9-159d)， 应 根据 工件 要 求 选择 


滚 花 刀 ° 


的 直径 一 般 为 20 








滚 花 是 用 滚 花 刀 来 挤 压 











- 件 ， 使 其 表面 产 
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E 9-159 滚 花 刀 的 种 类 


a) 单 轮 、 直 纹 滚 花 刀 b) 双 轮 网 纹 深 花 刀 
c) 六 轮 滚 花 刀 d) 滚轮 

生 塑 性 变形 而 形成 花纹 ， 故 加 工时 径 向 挤 压力 
很 大 。 对 直径 较 小 的 工件 ， 为 了 不 使 工件 弯 
曲 ， 除 了 把 滚 花 安排 在 精 加 工 工 序 之 前 进行 
外 ， 可 采用 三 轮 专用 滚 花 刀 (ILE 9-160) 进 
行 滚 伦 。 将 滚 花 刀 插入 车 床 尾 座 套 简 内 ， 把 工 
件 滚 花 部 位 置 于 三 个 滚 花 轮 中 间 ， 开 车 后 工件 
旋转 ， 用 手 拧 动 内 凸轮 套 ， 三 个 深 花 轮 就 同时 
向 工件 表面 挤 压 ， 因 为 工件 直径 小 ， 故 可 以 用 
手动 来 控制 深 压 深度 。 由 于 这 种 深 花 轮 是 自动 
对 中 心 的 ， 三 个 滚 花 轮 相互 抵消 了 径 向 挤 压 
力 ， 因 此 不 会 把 工件 压 弯 ， 效 果 恨 好 。 































































































9-160 


三 轮 滚 花 刀 

















通常 滚 花 时 ， 先 要 根据 工件 材料 的 性 质 ， 
把 滚 花 部 位 直径 车 小 (0.25 ~ 0.5) Pmm， 然 
后 把 滚 花 刀 紧 固 在 刀 架 上 ， 使 滚 花 刀 与 工件 平 
行 接触 、 对 准 中 心 。 当 滚 花 刀 开始 接触 工件 表 
面 时 ， 必 须 用 较 大 的 压力 进 刀 ， 使 工件 刻 出 较 
深 的 花纹 ， 否 则 就 容易 产生 乱 纹 。 等 到 吃 刀 至 
一 定 深度 后 ， 再 用 纵向 走 刀 来 回 深 压 1 ~2 次， 

















直到 花纹 符合 要 求 为 止 。 为 了 减少 滚 花 刀 开始 
时 的 径 向 压力 ， 可 先 将 滚 花 刀 表 面 宽度 的 一 半 
与 工件 表面 相 接触 ， 或 将 滚 花 刀 装 得 略 向 左 仿 
一 些 ， 使 深 花 刀 与 工件 表面 间 有 一 个 很 小 的 夹 
A (类似 车 刀 的 副 偏 角 )， 这 样 较 容易 切入 。 
在 深 压 过 程 中 ， 必 须 经 常 加 润滑 油 和 清除 切 
届 ， 以 免 损坏 滚 花 刀 及 防止 滚 花 刀 因 切 习 滞 塞 
而 影响 花纹 的 清晰 程度 。 滚 花 时 ， 应 选 较 低 的 
切削 速度 。 

滚 花 时 如 操作 不 当 ， 很 容易 产生 乱 纹 ， 乱 
纹 的 原因 及 防止 方法 如 表 9-20 所 示 。 

滚 花 刀 本 身 的 质量 对 滚 花花 纹 质 量 影响 很 
大 ,对 于 要 求 较 高 的 仪器 、 照 相机 等 捏 手 的 
深 花 ,其 深 花 刀 滩 火 后 ， 必 须 经 过 工具 磨床 磨 
齿 ， 以 保证 滚 花 刀 齿 形 的 质量 。 深 花 刀 与 小 
轴 的 配合 间 际 要 适当 (一 般 为 H7/h8)， 间 
际 太 大 或 深 花 刀 转 动 不 灵 活 都 会 影响 深 花 质 
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表 9-20 滚 花 时 产生 乱 纹 的 
原因 及 预防 方法 
生产 原因 





预防 方法 





工件 外 径 周 长 不 
能 被 深 花 刀 节 距 P 
除 尽 


可 把 外 圆 略 车 


小 一 些 














深 花 开始 时 , 吃 | 开始 深 花 时 就 
刀 压 力 太 小 ,或 深 | 要 使 用 较 大 的 压 
花 刀 跟 工件 表面 的 | 力 , 把 深 花 刀 偏 一 
接触 面 过 大 个 很 小 的 角度 





























深 花 刀 转 动 不 
灵 , 或 滚 花 刀 跟 刀 检查 原因 或 调 
杆 小 轴 配 合 间隙 太 | 换 小 轴 
大 


{al 








工件 转速 太 高 ， 
滚 花 刀 跟 工件 表面 
产生 滑动 


降低 转速 








深 花 前 没有 清除 
深 花 刀 中 的 细 履 
或 滨 花 刀具 部 磨损 











清除 细 导 或 更 
换 滚轮 











9.7.2 ÆRE hA, bH HE 


的 选择 


如 图 9-161 所 示 ， 车 床上 可 绕 制 弹簧 的 种 
类 很 多 ， 心 轴 是 绕 制 弹簧 的 主要 工具 。 心 轴 的 
长 度 只 需 比 弹簧 长 些 ;而 心 轴 的 直径 大 小 非常 
重要 ， 如 果 直 径 不 符合 要 求 〈 冷 绕 弹 徐 比 弹簧 
内 径 小 ) ， 绕 出 来 的 弹 得 就 不 符合 要 求 。 由 于 
弹簧 绕 好 后 直径 会 扩大 ， 其 扩大 量 又 随 钢 丝 弹 
性 和 直径 的 不 同 而 变化 ， 因 此 ， 确 定 心 轴 直 径 
还 是 较为 复杂 的 。 以 下 为 冷 绕 弹 筑 计 算 心 轴 直 
径 的 经 验 公式 


D,= [ (1-0.0167x 



















































































d+D, 
d 
式 中 D0 一 一 心 轴 直 径 (mm); 
DD 一 一 弹簧 内 径 (mm); 
d 一 一 钢丝 直径 (mm); 
+0.02 (mm) 心 轴 和 系数。 





) +0.02] xD, 








如 果 用 中 级 弹簧 钢丝 ， 钢 丝 直径 d < 1mm 
时 ， 心 轴 系 数 取 -0.02mm;d >2. Smm 时 ， 取 
表 9-21 





弹簧 心 轴 直径 表 


9.7 滚 花 与 绕 弹 策 603 





+0.02mm。 当 用 高 级 弹 纂 钢丝 ， 钢 丝 直径 d < 
2mm 时 ， 心 轴 系 数 取 - 0.02mm; d > 3.5mm 
Ht, WX +0. 02mm, WARE ERR Y y E 
之 外 时 ， 此 项 系数 可 不 考虑 。 
冷 绕 弹 簧 心 轴 直 径 的 近似 计算 公式 为 
D, = (0.75 ~0.8)D, 


WW GIO 



























































b) 
c) d) 
图 9-161 弹簧 的 种 类 


a) 压缩 弹簧 b) 拉 伸 弹簧 
e) 圆锥 形 弹簧 d) 橄 缆 形 弹簧 
弹簧 如 以 内 径 与 其 他 零件 相配 ， 上 式 中 的 
系数 应 选 较 大 值 ; 如 以 外 径 与 其 他 零件 相配 ， 
则 取 较 小 值 。 心 轴 直 径 也 可 由 表 9-21 查 出 。 
(单位 : mm) 



























































d 0.3 0.5 0.8 4.0 5.0 6.0 心 轴 公 六 
D 

3 2.1 

4 3.1 2.35 

5 4.0 3.5 2.7 2.0 

6 5.0 4.5 3.6 2. 9 

8 6.4 5.5 4.8 

10 8.4 7.4 6.7 

12 9.3 8.5 6.1 4.8 i 
14 11.1 10. 4 8.0 6.6 5.2 

18 14.3 11.9 10. 4 9.0 

20 16.2 13. 8 12.2 10.8 

22 16.6 14.1 12.7 10.5 

32 25.5 24. 0 22. 5 20.2 17.2 16.1 

40 30.3 28.1 26.1 24. 0 +0.2 
50 37.9 35. 8 33.5 

60 47.2 45.0 42.5 

















H 1. 在 车 床上 热 盘 弹簧 ， 心 得 
































径 应 等 于 弹簧 内 径 。 


2. 冷 绕 弹簧 用 的 心 轴 直 径 按 小 于 弹簧 内 径 选 定 ， 其 差 值 按 经 验 决 定 。2 级 和 3 级 精度 钢 弹 自 可 按 本 








表 的 数据 选用 。 
3. 表 中 也 为 弹簧 外 径 ，d 为 钢丝 直径 。 
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计算 和 查 得 的 心 轴 直 径 是 近似 的 。 正 式 绕 
制 弹簧 前 ， 应 先进 行 试验 ， 即 先 绕 2 ~3 圈 ， 
让 其 扩大 ， 然 后 测量 内 径 是 否 符 合 要 求 ， 再 根 
据 测量 结果 修正 心 轴 直 径 。 由 上 可 见 ， 任 意 选 
择 心 轴 直 径 不 可 能 绕 制 成 合格 的 弹簧。 


9.8 螺纹 及 蜗杆 的 加 工 


9.8.1 螺纹 车 刀 的 安装 方法 


螺纹 车 刀 安 装 的 正确 与 否 ， 对 螺纹 车 削 的 
精度 有 明显 的 影响 。 而 螺纹 车 刀 的 安装 涉及 以 
下 几 个 方面 ， 都 是 不 可 忽视 的 。 

1) 螺纹 车 刀 有 法 向 安装 和 轴 疝 安装 。 法 
向 安装 螺纹 车 刀 可 使 两 侧 娘 的 工作 前 、 后 角 相 
等 ， 切 削 条 件 一 致 ， 切 削 顺 利 ， 但 会 使 牙 型 产 
生 误 差 。 因 此 ， 它 主要 用 于 粗 车 螺纹 升 角 大 于 
3° 的 螺纹 ， 以 及 车 前 法 向 直 廊 的 蜗杆 。 轴 向 安 
装 时 ， 车 刀 一 侧 刃 工作 前 角 变 小 、 后 角 增 大 ， 
而 另 一 侧 丸 则 相反 ， 切 削 条 件 不 一 致 ， 但 不 会 
带 来 牙 型 误差 ， 适 用 于 精 车 各 种 螺纹 以 及 轴 向 
齿 亡 为 直线 的 蜗杆 ( 见 图 9-162)。 

2) 螺纹 车 刀 刀 尖 安 装 高 度 应 和 工件 轴线 
等 高 。 为 防止 硬 质 合金 车 刀 高 速 切 前 时 扎 刀 ， 
刀 尖 允许 高 于 螺纹 百 分 之 一 螺纹 大 径 ， 而 低速 
切削 的 高 速 钢 螺纹 车 刀 的 刀 尖 ， 则 允许 稍 低 于 
工件 轴线 (ILAI 9-163)。 





































































































































































































3) 螺纹 车 刀刃 形 角 的 平分 线 应 垂直 螺纹 
轴线 。 图 9-164 所 示 的 三 种 方法 中 ， 图 9-164a 
的 对 刀 精 度 低 ， 只 用 于 一 般 螺 纹 切 削 ; 图 9- 
164b 的 对 刀 精 度 较 高 ;图 9-164c 用 百 分 表 找 
正 刃 形 的 刃 磨 基 面 ， 对 刀 精 度 最 高 ， 用 于 车 削 
精密 螺纹 。 三 种 方法 应 正确 选择 。 
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Al 








Ca 


a) b) 


图 9-162 ”螺纹 车 刀 的 轴 向 
安装 和 法 向 安装 
a) 轴 向 安装 b) 法 向 安装 


Q =Q, 7P a =Q, +@ Q, =Q, 








A 9-163 ”螺纹 车 刀 刀 尖 的 安装 高 度 
a) 不 正确 b) 正确 





a) 





9464 ”螺纹 车 刀 的 安装 





a) 用 螺纹 














度 样 板 装 刀 b) 用 带 V 形 块 螺纹 角度 样板 装 刀 





e) 用 百 分 表 校正 法 装 刀 





9. 8.2 车 螺纹 的 三 种 进 刀 方式 及 其 选用 


车 螺纹 有 三 种 进 刀 方式 ， 即 径 向 进 刀 、 斜 








向 进 刀 和 轴 向 进 刀 。 它 们 有 各 自 的 特点 和 应 用 
范围 ， 应 正确 选用 ， 如 表 9-22 所 示 。 
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表 9-22 车 螺纹 的 进 刀 方式 及 其 特点 与 应 用 



























































































































































进 妃 方式 | 图 Æ 特点 应 ”用 
O ”所 有 刀刃 同时 工作 ， 排 悄 困 | © 高 速 切 前 P<3mm 的 管 螺纹 
径 难 ， 切 前 力 大 ， 易 扎 刀 © P>3mm FRERE 
向 加 “切削 用 量 低 @ P<16mm 梯形 、 矩形、 平面 、 名 
进 © IRAR 此 形 螺纹 的 粗 、 精 车 
刀 D iik @ ”脆性 材料 的 螺纹 
回 “ 牙 型 精度 较 高 回 ” 硬 质 合金 车 刀 高 速 切削 螺纹 
| O IIN, HRA, W 
$i Ra 
向 aa 用 于 P>3mm 螺纹 与 塑性 材料 螺纹 的 
、 @” 牙 型 精度 差 ， 螺 纹 表面 粗粮 | ü 
进 粗 车 
J E 
@ 切 前 用 量 较 总 
+ D 单 刃 切 前 ， 排 居 顺 利 ， 切 前 | D P=3mm 管 螺纹 精 车 
向 力 小 ， 不 易 扎 刀 ®© P=16mm 梯形 、 和 矩形 、 锯 齿 形 螺 
进 加 “切削 用 量 较 高 纹 粗 、 精 车 
J @ 螺纹 表面 粗 烙 度 较 低 图 “刚性 较 差 的 螺纹 粗 、 精 车 
9. 8.3 ”螺纹 车 削 方 法 的 选择 
bo 车 刃 的 前 角 太 大 ， 径 向 切削 力 易 将 车 刀 
管 螺 纹 、 梯 形 螺纹 和 和 抢 形 螺纹 是 应 用 较 ) 拉 向 切 前 面 ， 从 而 引起 扎 刀 。 故 应 适当 减 小 前 








泛 的 三 种 螺纹 。 在 选择 这 三 种 螺纹 的 车 削 方法 
时 ， 不 应 忽视 螺纹 形状 、 斥 十、 精度 与 表面 粗 
糙 度 、 零 件 的 刚性 等 方面 的 不 同 ， 选 一 种 或 几 
种 吃 刀 方式 组 合 ， 结 合 刀具 廊 形 的 改变 ， 采 用 
不 同 的 车 削 方 法 。 表 9-23 列 出 三 种 螺纹 的 车 
削 方 法 ， 既 可 保证 螺纹 加 工 质量 ， 又 可 获得 较 
高 的 生产 率 。 


9.8.4 螺纹 车 削 质 量 的 控制 





















































角 。 螺纹 车 刀 的 径 向 前 角 值 如 表 9-24 所 
示 。 

车 刀 安 装 高 度 不 当 、 进 给 方式 不 当 、 切 削 
图 形 不 当 、 使 刀 丸 和 工件 接触 太 长 ， 就 会 导致 
扎 刀 、 打 刀 。 因 此 ， 刃 头 伸 出 刀 架 的 长 度 应 不 
大 于 1.5 倍 的 刀 杆 高 度 ， 并 采用 弹性 刀 杆 〈 见 
图 9-165) ， 以 补偿 弹性 变形 ， 消 除 振 动 。 特 别 
是 在 车 削 内 螺纹 时 ， 因 受 孔 径 大 小 的 限制 ， 刀 
杆 刚性 不 足 ， 在 切削 力作 用 下 产生 弯曲 变形 ， 






























































1) 螺纹 车 前 时 ， 如 果 工 件 、 刀 具 刚 性 差 ， 
机 床 各 部 分 间隙 大 ， 常 会 引起 扎 刀 、 打 为 。 因 
此 ， 为 提高 工件 刚性 ， 可 用 跟 刀 架 支 承 工 件 ; 
采用 轴 向 进 刀 切 前 ( 见 表 9-32) ， 减 小 吃 刀 
量 ; 调整 车 床 各 部 分 间隙， 特别 是 主轴 和 拖 板 








还 容易 产生 “让 刀 ”， 造 成 螺纹 锥 形 误 差 。 因 
此 ， 可 选用 断面 为 楼 形 的 刀 杆 ， 用 较 硬 材料 并 
WKE 35 ~45HRC。 改 用 和 斜 向 进 刀 或 轴 向 进 
刀 ， 改 变 切 削 图 形 ， 减 少 刀刃 工作 长 度 ， 以 防 
扎 刀 和 打 刀 〈( 见 表 9-22) 。 
































表 9-23 ”螺纹 车 削 吃 刀 方 式 
































# 螺 纹 b É R 纹 E J R 纹 
RIE RIE 螺 距 
fa] 图 方式 ` 简 图 方式 ~ 简 图 方式 y 
/mm /mm /mm 
用 单 把 硬 质 合金 车 

刀 径 向 吃 刀 车 出 螺 用 单 把 车 刀 径 向 吃 用 单 把 车 刀 径 向 吃 

纹 。 因 切削 力 较 大 ， <3 刀 ， 粗 车 和 精 车 <3 刀 车 成 ， 精 密 螺 纹 用 | <4 

宜 用 小 切削 用 量 ， 但 = 对 小 螺 距 易 切 工件 两 把 刀 粗 车 和 精 车 

齿 形 精度 较 高 f 























分 别 用 粗 、 精 车 刀 
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Z T [H + + 25 



























































先 用 粗 车 刀 斜 向 吃 有 本 
JJ MH EQ 车 至 底 径 ， 再 用 精 车 径 向 吃 刀 粗 车 和 精 车 
J, HEMA, ú 刀 径 向 吃 思 精 车 
/ 
G 大 切削 用 量 ， 但 耸 形 
精度 差 ， 再 用 精 车 刀 | <3 
径 向 吃 刀 。 若 车 精密 oo 
螺纹 ， 精 车 时 应 用 轴 == . e ie ” 先 用 切 槽 刀 径 向 吃 
EIs S n — ` p 刀 车 至 底 径 ， 再 用 
形 两 侧 先后 用 60"、30"、| <8 Se >12 
ii ee nT 左 、 右 偏 刀 分 别 轴 向 
| 吃 刀 精 车 齿 形 的 两 侧 











切 速 可 达 54m/min 
























































































































































































































































粗 车 两 侧 ， 最 后 用 精 
车 刀 径 向 吃 刀 【或 
轴 向 吃 刀 ) 精 车 




















切 同 样 J EL UJ B| JJ 
小 。 切削 刃 长 度 缩 
短 ， 用 于 车 蜗杆 习 














¥ 











管 螺 纹 梯 形 螺纹 E 形 螺 纹 
简 图 y 起 螺 距 简 图 y 起 Emi 简 方 起 螺 距 
/mm /mm /mm 
用 切 刀 荒 车 螺纹 ， 
先 用 切 槽 刀 径 向 吃 使 参加 切削 刃 长 最 
刀 粗 车 至 底 径 ,再 用 短 ， 切 削 力 小 ， 可 用 
Jfa 55° ~ 60。 的 较 大 径 向 进 给 量 。 用 
粗 车 刀 径 向 吃 刀 粗 | <12 成 形 刀 粗 车 螺纹 仅 两 | >12 
车 ， 最 后 用 开 有 卷 导 WID, yé. HME 
若 车 高 精度 螺纹 ， 槽 的 精 车 刀 径 向 吃 刀 高 速 钢 刀 的 顶 刃 、 
为 保证 加 工 质 量 ， 最 精 车 成 形 刀 两 侧 刃 磨 出 大 
后 几 次 吃 刀 常用 小 于 HI 
5 ~8m/ min 的 低 切 速 
及 轴 向 吃 刀 ， 分 别 车 
削 螺 纹 的 两 侧面 ， 切 
削 力 较 小 ， 表 面 粗糙 
Eg pe J “ 
x 先 用 切 槽 刀 径 向 吃 i 
、 s as BAB” WFR, 
刀 粗 车 至 底 径 ， 每 次 走 刀 切削 深度 较 
左 、 右 偏 刀 轴 向 吃 刀 n 小 ,切削 厚度 较 大 ，| >16 
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109 Tur hj sg y X WG 
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表 9-24 ”螺纹 车 刀 的 径 向 前 角 y, 
BAHEJ 
螺纹 精 车 刀 EZER 
车 一 般 结 构 钢 车 有 色 金 属 、 软 钢 车 人 硬 材料 、 高 强度 材料 
0° ~5° 10° ~15° 15°% «23° -5° ~ -10° 





号 | 





注 ; 硬 质 合金 螺纹 车 刀刃 口上 应 




















宽 0.3 ~0.5mm、-3° ~ -5° 的 倒 楼 。 
内 六 角 紧 固 螺母 开口 弹 赞 钢 套 JK 





图 9-165 ”弹性 刀 杆 及 其 应 用 


a) 弹性 螺纹 车 刀 


b) 专用 弹簧 刀 杆 





1 一 弹性 刀 体 “2 一 刀片 ”3 一 弹簧 圈 





















AAAXA4 A 
V V V V 0 






b) 


图 9-166 ” 螺 距 误差 与 车 床 调整 的 相关 环节 
a) 螺 距 误差 b) 正确 调整 车 床 ( 见 1.3.2 节 ) 
2) 如 车 床 调整 手柄 扳 错 、 配 换 齿 轮 挂 错 
或 计算 错误 ， 就 会 造成 螺 距 超 差 。 应 逐 项 检 


查 ， 纠 正 错误 ( 见 图 9-166)。 


3) 车 床 主轴 、 丝 杠 轴 向 帘 动 太 大 ,或 主 
轴 、 丝 枉 、 交 换 齿轮 轴 有 颂 径 向 跳动 太 大 ， 都 会 











ko R EE Jë] 














期 性 误差 超 差 ( 见 图 9-167) ， 故 





应 按 技术 要 求 相应 地 调整 它们 的 轴 向 、 径 向 帘 
动 。 通 常 ， 丝 杠 车 床 主轴 端面 圆 跳 动 公差 应 控 

















制 在 0.002mm 以 内 ， 径 向 圆 跳动 公差 控制 在 














0. 003mm 以 内 ， 在 离 主轴 端面 300mm 处 的 心 
棒 上 测量 为 0.007mm。 
车 床 交 换 齿 轮 间 孙 不当、 交换 齿轮 磨损 、 


























图 9-167 螺 距 周期 误差 
(周期 误差 As =2etana/2) 
2e 一 主轴 径 向 圆 跳 动 


齿 形 有 毛刺 ， 就 会 造成 螺 距 周期 性 误差 超 差 。 
因此 ， 应 调整 交换 齿轮 路 合 间 附 ， 其 值 控制 在 














0.1~0.15mm; 交换 齿轮 使 用 前 应 检查 、 清 
洗 ; 齿轮 应 去 毛刺 ， 不 合格 的 应 更 换 。 

工件 中 心 孔 圆 度 超 差 、 孔 深 太 浅 或 与 顶尖 
接触 不 良 ， 工 件 有 弯曲 变形 ， 常 常 导 致 螺 距 周 
期 性 误差 超 差 。 因 此 ， 工 件 中 心 孔 锥 面 和 标准 
顶尖 接触 面 不 少 于 85% (LES 9-168) ; 两 端 
中 心 孔 要 研磨 ,使 其 同 轴 ; 机 床 顶 尖 不 能 和 中 
心 孔 底 部 相 磁 ; 合理 安排 工艺 路 线 ， 降 低 切 削 
量 ， 充 分 冷却 ， 防 止 工件 弯曲 变形 。 





























a) b) 


图 9-168 工件 中 心 孔 锥 面 
与 顶尖 要 求 接触 良好 
a) 正确 b) 不 正确 
4) 车 床 导轨 对 工件 轴线 的 平行 度 或 导轨 
的 直线 度 超 差 、 工 件 轴 线 对 机 床 丝 杠 轴线 的 平 
行 度 超 差 ， 都 会 造成 螺 距 积累 误差 超 差 ( 见 图 
9-169) 。 因 此 ， 应 调整 尾 座 使 工件 轴线 和 导轨 
平行 ;或 刮 研 床 身 导 轨 ， 合 直线 度 合格 ; 调整 
丝 杠 或 尾 座 ， 使 工件 、 丝 杠 的 轴线 平行 。 


nP' 
nP AP 
螺母 

















螺栓 





图 9-169 ” 螺 距 积累 误差 
车 床 丝 杠 副 磨损 超 差 、 车 刀 磨 损 太 严重 
就 会 导致 螺 距 积累 误差 超 差 。 因 此 ， 应 更 换 新 















































的 丝 杠 副 、 选 用 耐 磨 性 好 的 刀具 材料 ， 提 高 娘 
磨 质量 。 
切削 热 、 摩 擦 热 使 工件 伸 长 ， 测 量 后 缩 








短 ， 或 环境 温度 变化 太 大 ， 常 常 使 螺 距 积累 误 
差 超 差 。 因 此 ， 应 正确 选择 切削 用 量 、 切 削 
液 ， 切 前 时 加 大 切削 液 的 压力 和 流量 ， 并 控制 
环境 温度 在 规定 的 范围 内 变化 。 

车 床 顶 尖顶 力 太 大 ， 工 件 变 形 ， 使 螺 距 积 
累 误差 超 差 。 故 车 前 过 程 中 ， 应 经 常 调整 尾 顶 
REH, 

5) 螺纹 车 刀 60° JÆREN, ÆJ 
安装 不 正确 ， 车 刀 磨 损 严 重 ， 都 会 导致 螺纹 牙 
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型 角 超 差 。 因 此 ， 应 重新 为 磨 车 刀 ， 正 确 安装 
车 刀 ， 用 耐 磨 材料 制造 刀具 ， 从 而 提高 为 磨 质 
量 、 降 低 切削 用 量 ， 并 及 时 更 换 刀 具 (IA 
9-170)。 







































































图 9-170” 牙 型 角 误差 与 螺纹 车 刀 的 安装 





a) 牙 型 角 误 差 b) 内、 外 螺纹 车 刀 的 安装 

6) 车 床 主轴 圆柱 度 超 差 ， 工 件 外 圆 圆 柱 
度 超 差 ， 与 跟 刀 架 孔 配合 太 松 ， 会 使 螺纹 中 径 
几何 形状 超 差 。 因 此 ， 应 修理 和 恢复 主轴 精 
度 ， 提 高 与 跟 刀 架 孔 的 配合 精度 。 

工件 中 心 孔 质量 差 ， 刀 具 磨 损 大 ， 也 会 使 
螺纹 中 径 几 何 形状 超 差 。 因 此 ， 应 研磨 中 心 
孔 ， 保 证 圆 度 、 接 触 精度 和 两 端 中 心 孔 的 同 轴 
度 ， 提 高 刀具 耐 磨 性 ， 降 低 切 削 用 量 ， 充 分 供 
给 切削 液 。 

7) 当 车 床 丝 杠 螺 距 值 不 是 工件 螺 距 值 的 
整数 们 时， 如 刀具 返回 行程 提起 了 开 合 螺母 ， 
螺纹 就 会 乱 扣 。 正 确 的 操作 应 是 用 开 反 车 让 大 
拖 板 返回 ， 而 不 得 提起 开 合 螺母 ， 如 图 9-166b 
所 示 。 

8) 车 刀 前 、 后 角 太 小 ， 刀 有 具 刃 口 质量 差 ， 
工件 材料 切削 性 能 差 ， 就 能 导致 牙 型 表面 粗糙 
度 超 差 。 应 适当 增 大 前 、 后 角 ， 降 低 车 刀 各 为 
磨 面 的 粗糙 度 值 ， 减 小 刀刃 钝 圆 半 径 ， 刃 口 不 
能 有 毛刺 、 缺 口 ， 车 螺纹 前 增加 调 质 工序 ， 改 
























































































































































图 9-171 螺纹 车 刀 及 其 前 角 、 后 角 
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善 材 料 切 前 性 能 。 





螺纹 车 刀 的 前 角 、 后 角 如 图 9-171 所 示 ， 
前 角 值 如 表 9-24 所 示 ， 后 角 值 如 表 9-25 所 示 。 
表 9-25 ”螺纹 车 刀 的 后 角 @,、a， 





























螺纹 车 刀 材 料 | 项 丸 后 角 w。| 侧 丸 后 角 a, 
高 速 钢 4° ~6° 3° — 5° 
硬 质 合 金 3° ~5° 2° ~4° 








注 : 1. 轴 向 安装 的 车 刀 在 车 前 右 螺 纹 时 ，a, 应 
比 表 中 推荐 值 加 大 一 个 螺纹 升 角 。 





2. 车 削 内 
精 车 螺纹 时 ， 








螺纹 的 车 刀 a, 与 a, 加 大 2°。 
进 给 量 太 小 产生 刊 挤 现象 ， 








切 悄 刊 伤 已 加 工 表 面 ， 切 前 液 的 润滑 性 能 不 佳 ， 
常常 使 牙 型 表面 粗 烽 度 超 差 。 因 此 ， 应 使 切 前 
厚度 大 于 刃 口 的 圆 角 半径 ， 改 用 径 向 进 刀 ， 选 
用 有 极 性 添加 剂 的 切削 液 ， 改 善 润 滑 条 件 。 

精 车 切削 速度 选择 不 当 ， 和 车床 振动 大 ， 也 
会 造成 牙 型 表面 粗糙 度 超 差 。 故 应 合理 选择 切 
削 速 度 ， 避 免 积 居 瘤 的 产生 ; 调整 车 床 各 部 分 
表 9-26 ” 攻 螺 纹 的 切削 速度 















































HR; 采用 弹性 刀 杆 (IA 9-165) ， 车 床 安 
装 在 有 防 振 沟 的 单独 基础 上 。 


9.85 ” 攻 螺 纹 与 套 螺纹 


1. 攻 螺 纹 
在 车 床上 攻 螺 纹 是 将 攻 丝 工具 安装 在 车 床 
尾 座 套 简 中 进行 ( 见 图 9-172)。 






































图 9-172 车 床上 攻 螺 纹 
(1) 丝锥 切削 速度 的 选择 ”丝锥 的 切削 速 
ETa, RHAD, WAER, 会 造成 丝锥 
前 刃 甚 至 折断 。 因 此 ， 应 适当 选择 切削 速度 























( 见 表 9-26) ， 并 适当 选用 刃 倾 角 丝 锥 或 螺旋 
槽 丝锥 ， 以 利于 排 居 。 









































工件 材料 
灰 铸 铁 
螺纹 代号 /mm 10 20 35 45 Y12 40Cr ”40Cr 调 质 | 169 ~ | 可 银 铸铁 
229HBW 
切削 速度 w (m/min) 

M6 x1 6~7 9~10 | 9~10 | 9~10 | 11~12 | 7~8 6-7 | 10~11 | 12~13 
M8 x1 7-8 | 10~11 | 10~11 | 10~11 | 12~13 | 7~8 6-7 | 11~12 | 13~14 
M8 x1. 25 7-8 | 10~11 | 10~11 | 10~11 | 13~14 | 8-9 7-8 | 11~12 | 14~15 
M10 x1 7~8 | 10~11 | 10~11 | 10~11 | 12~13 | 8-9 7-8 | 11~12 | 13~14 
M10 x1.5 8-9 | 11~12 | 11~12 | 11~12 | 14~15 | 9~10 8-9 | 13~14 | 15~16 
M12 x 1.25 8-9 | 12~13 | 12~13 | 12~13 | 14~15 | 9~10 8-9 | 13~14 | 16~17 
M12 x 1.75 7-8 | 11~12 | 11~12 | 11~12 | 13~14 | 9~10 7-8 | 12~13 | 15~16 
M14 x1.5 8-9 | 12~13 | 12~13 | 12~13 | 15~16 | 9~10 8-9 | 13~14 | 16~17 
M14 x2 7~8 | 10~11 | 10~11 | 10~11 | 12~13 | 8-9 7-8 | 11~12 | 13~14 
M16 x1.5 9~10 | 13~14 | 13~14 | 13~14 | 16~17 | 10~11 | 9~10 | 14~15 | 17~18 
M16 x2 7-8 | 11~12 | 11~12 | 11~12 | 13~14 | 8-9 7-8 | 12~13 | 15~16 
M18 x1.5 9~10 | 13~14 | 13~14 | 13~14 | 16~17 | 10~11 | 9~10 | 14~15 | 17~18 
M18 x2.5 7~8 | 10~11 | 10~11 | 10~11 | 13~14 | 8-9 7-8 |12-13 | 14~15 
M20 x1.5 9~10 | 13~14 | 13~14 | 13~14 | 16~17 | 10~11 | 9~10 | 14~15 | 17~18 
M20 x2. 5 7~8 | 10~11 | 10~11 | 10~11 | 13~14 | 8-9 7-8 | 12~13 | 14~15 
M22 x1.5 9~10 | 13~14 | 13~14 | 13~14 | 16~17 | 10~11 | 9~10 | 14~15 | 17~18 
M22 x2.5 7-8 |10~11 |10~11 | 10~11 | 13~14 | 8-9 7-8 | 12~13 | 14~15 
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( 续 ) 
工件 材料 
灰 铸铁 
螺纹 代号 /mm 10 20 35 45 Y12 40Cr ”I40Cr 调 质 169 ~ | 可 锻 铸 铁 
229HBW 





切削 速度 w (m/min) 





M24 x1.5 9~10 13~14 | 13~14 | 13~14 | 16~17 | 10~11 9~10 14~15 17 ~18 
M24 x2 8 ~9 12~13 | 12~13 | 12~13 | 15~16 | 10~11 8 ~9 13 ~ 14 16 ~17 














(2) 防止 丝锥 折断 的 攻 螺 纹 夹 头 “” 攻 螺纹 
时 ， 如 丝锥 与 螺纹 底 孔 不 同 轴 ; 攻 不 通 孔 螺 
纹 ， 底 孔 深 度 不 够 ， 一 旦 丝锥 磁 到 孔 底 ， 再 攻 
下 去 丝锥 就 会 折断 。 因 此 ， 在 车 床上 攻 螺 纹 ， 
先 必须 选 好 钻头 直径 ， 钻 孔 后 孔 口 必须 倒 角 ， 
倒 角 直径 要 大 于 螺纹 外 径 尺 寸 ， 然 后 校正 尾 座 
轴线 与 主轴 轴线 重合 。 为 防止 丝锥 折断 ， 可 采 
用 如 图 9-173 所 示 的 摩擦 片 式 攻 螺纹 夹 涉 。 攻 
螺纹 时 ， 切 削 力 通过 外 套 1， 经 摩擦 片 2 与 3 
传 到 锥 柄 上 ， 当 切削 力 所 产 生 的 力矩 超过 摩擦 
片 之 间 的 摩擦 力矩 时 ， 摩 擦 2、3 之 间 就 会 相 

































































互 打 滑 ， 而 使 丝锥 随 着 工件 一 起 转动 ， 从 而 避 
免 了 丝锥 折断 。 螺 圈 4 用 来 调节 两 摩擦 片 之 间 
摩擦 力矩 的 大 小 ， 压 紧 时 橡胶 垫圈 5 可 产生 弹 
性 变形 ， 使 摩擦 片 之 间接 触 良 好 ， 并 产生 不 同 
的 转 矩 。 这 种 攻 螺 纹 夹 头 有 安全 保险 作 
用 。 

(3) 攻 锥 螺纹 ”用 锥 螺纹 丝锥 攻 锥 螺纹 ， 
应 选择 好 锥 螺纹 底 孔 尺寸 ( 见 表 9-27) 和 攻 
锥 螺纹 的 切削 速度 〈 见 表 9-28 )。 对 于 一 般 用 
途 的 锥 螺纹 底 孔 ， 可 用 钻头 一 次 外 出 ; 对 于 要 
求 较 高 的 锥 螺纹 ， 钻 孔 后 还 需 匀 孔 。 































































































表 9-27 锥 螺纹 底 孔 尺寸 (单位 : mm) 
铸件 钢 件 钻 孔 EXFL D e 
Z1⁄16 6.2 6.3 6 6.33 8 13.5 
Z1⁄8 8.6 8.8 8.3 8.7 10.5 14.5 
Z1⁄4 11 11.2 10.7 11.23 13.5 20 
Z3⁄8 14.6 14.8 14.3 14.71 17 21 
Z1⁄2 18 18.2 17.5 18.21 215 27.5 
Z3⁄4 23.3 23.5 22.8 23. 56 26.5 aa 
Z1 29.2 29.4 28.7 29. 56 33.5 34 
Z11⁄, 38 38.2 37.4 38.31 42 35 
Z11⁄, 44 44.3 43.5 44. 39 48 35 
Z2 56 56. 3 55. 5 56. 42 60 36 
ZM6 4.5 4.6 4.2 4.6 6 一 
ZM8 6.5 6.6 6.2 6.6 8 — 
ZM10 8.5 8.6 8.2 8.6 10 — 
ZM14 11.8 11.9 11.5 11.9 13.5 — 
ZM18 15.8 15.9 15.5 15.9 18 一 
ZM22 19.8 19.9 19.5 19.9 22 — 
ZM27 24. 2 24. 3 23.8 24.3 27 — 
ZM33 30. 2 30. 3 29. 8 30.3 33.5 — 
ZM42 39. 2 39. 3 38. 8 39.3 43 — 
ZM48 45.2 45.3 44.8 45.3 49 — 
ZM60 57.2 57.3 56.8 57.3 61 一 
ZM76 73.2 73.3 72.8 73.3 77 — 


























612 第 9 章 零件 车 削 工 艺 





表 9-28 攻 锥 螺纹 的 切削 速度 











工件 材料 
螺纹 代号 10 20 .35 .45 Y12 40Cr |40Crji | 灰 铸 铁 | 可 银 铸铁 
切削 速度 w./(mymin) 

ZM6 、ZM8 、Z1716 6~7 9~10 11 ~12 7~8 6~7 10 ~11 12 ~13 
ZM10 Z1⁄8 7-8 10~11 | 12~13 8 ~9 7=8 11 ~12 13 ~14 
ZM14 Z1⁄4 8-9 12~13 | 15~16 9~10 8~9 13 ~14 16~17 
ZM18 Z3⁄8 9~10 13~14 | 16~17 | 10~11 9~10 14 ~15 17 ~18 
ZM22 Z1⁄2 9~10 13~14 | 16~17 | 10~11 9~10 14 ~15 17 ~18 
ZM27 、Z3/4 8-9 12~13 | 15~16 | 10~11 8-9 13 ~14 16 - 17 
ZM33 Z1 8-9 12~13 | 15~16 | 10~11 8-9 13 ~14 16 - 17 
ZM42 Z11/, 8-9 12~13 | 15~16 | 10~11 8-9 13 ~14 16 ~17 
ZM48 Z1!⁄, 8-9 12~13 | 15~16 | 10~11 8-9 13 ~14 16 ~17 
ZM60. ZM76. Z2 8-9 12~13 | 15~16 | 10~11 8-9 13 ~14 16 - 17 

















注 : 使 用 条 件 : 
1. 丝锥 材料 为 高 速 钢 。 




















2. 寿命 : 加 工 钢 件 7=120min; 加 工 铸 件 T =240min。 











图 9-173 ”摩擦 片 式 攻 螺纹 夹 头 
1 一 外 套 “2 、3 一 摩擦 片 ”4 一 螺 圈 5 一 橡胶 垫圈 


2. 套 螺纹 

板牙 套 丝 一 般 用 于 不 大 于 M16 或 螺 距 小 
于 2mm 的 螺纹 。 

(1) 套 丝 前 毛 坏 的 准备 ”为 保证 板牙 切削 时 
刀 此 不 易 前 裂 ， 圆 杆 外 径 应 车 到 接近 螺纹 外 径 的 
局 差 ， 圆 杆 端面 必须 倒 角 (ILE 9-174) 。 端 部 
直径 要 小 于 螺纹 内 径 ， 和 否则 板牙 不 易 切 入 工件 。 

(2) 套 螺 纹 工 具 的 校正 ” 套 螺 纹 前 ， 必 须 
把 车 床 尾 座 轴线 按 主轴 轴线 校准 ， 水 平 偏 移 量 
不 得 大 于 0.05mm。 套 螺纹 工具 安装 在 尾 座 上 
( 见 图 9-175) ， 板 牙 安装 在 工具 体 2 的 左 端 ， 
安装 时 要 使 板牙 两 平面 与 车 床 主轴 的 轴线 垂 
直 ， 可 用 螺钉 1 固定 。 套 螺纹 时 ， 工 具体 2 可 
自动 随 着 螺纹 沿 套 简 4 上 的 长 槽 向 前 移动 ， 销 
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a) 


FJ9-174 [E|FF30 HUA Zm] #8 
a) 不 正确 b) 正确 








图 9-175 ”车 床 套 螺纹 工具 
1 一 螺钉 2 一 工具 体 3 一 销 钉 4 一 套 简 























钉 3 用 来 防止 工具 体 切削 时 转动 。 
(3) 切削 速度 的 选择 ”用 板牙 套 螺纹 时 ， 
切削 速度 的 选择 如 下 : 钢 件 2 ~ 4m/min, $ 
铁 、 黄 铜 4 ~6m/min。 
为 了 提高 攻 、 套 螺纹 的 加 工 质 量 ， 可 适当 
使 用 切削 液 。 通 常 ， 加 工 结构 钢 、 合 金 钢 ， 
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采用 硫化 油 或 乳化 液 ; 加 工 灰 铸铁 可 采用 煤 +15% 亚麻 油 。 









































































































































































































































油 、 乳 化 液 或 75% 煤油 + 25% 植物 油 ; 加工 3. 攻 螺 纹 和 套 螺纹 时 常见 质量 问题 的 原 
铀 合金 可 采用 硫化 油 、 煤 油 + 矿物 油 或 机 械 因 及 预防 方法 
油 ; 加 工 铝 及 合金 可 采用 煤油 、 极 压 乳化 液 、 攻 螺 纹 和 套 螺 纹 时 常见 质量 问题 的 原因 及 
松节油 、50% 煤油 +50% 机 械 油 或 85% 煤油 预防 方法 如 表 9-29 所 示 。 
表 9-29 攻 螺 纹 和 套 螺 纹 时 常见 质量 问题 的 原因 及 预防 方法 
常见 质量 问题 产生 原因 预防 方法 
D REK D 按 计算 尺寸 来 加 工 螺杆 外 径 和 和 销 
@ 切削 液 供 给 不 足 ， 排 导 不 良 ， 切 | 削 底 孔 
牙 型 破烂 GEF) | 习 受 热膨胀 并 粘 在 刀 齿 上 D 加 大 切削 液 供给 ， 改 善 排 导 条 件 
© 用 丝锥 二 次 攻 螺 纹 时 ， 与 第 一 次 @ 调整 好 刀具 ， 使 开始 切入 时 位 置 
攻 螺 纹 的 螺纹 槽 “ 乱 扣 ” 正确 ， 防 止 “ 乱 扣 ” 
© 刀具 与 工件 不 同和 
牙 型 不 正 (FH @ 板牙 未 贴 平 辅 具 的 基 面 Q EMEX, WEIR, TMJ 
等 分 线 与 工件 轴线 O 尾 架 未 对 准 零 位 或 其 套 简 中 心 与 | R, 使 其 同 多 
不 垂直 ) 主轴 中 心 不 等 高 © 装 夹 牢靠 ， 防 止 加 工 中 发 生 走 动 
@” 装 夹 不 好 ， 或 加 工 中 位 置 走动 
Lge © 套 螺纹 前 的 外 圆 车 得 太 小 按 计算 尺寸 来 加 工 螺杆 外 径 和 钻 削 底 
牙 型 高 度 不 够 a 
@” 攻 螺纹 前 的 内 和 孔 钻 得 太 大 fL 
Q@” 找 正 尾 座 跟 主 轴 同 轴 度 ， 使 其 在 
螺纹 中 径 尺 寸 不 Q ”丝锥 或 板牙 装 夹 丕 斜 0. 05mm 以 内 ， 板 牙 端面 必须 装 得 跟 主 
对 D ” 丝锥、 板牙 磨损 轴 轴 线 垂直 
D 更 换 丝 锥 和 板牙 
© 切削 速度 太 高 QD” 降低 切削 速度 
© 切削 液 缺少 或 选用 不 当 D 合理 选择 和 充分 浇注 切削 液 
本 EE @ # 1 RAJA D ” 修 磨 或 调换 丝锥 或 板牙 
SPS © #JHBRSUJJB IEE @ Wu hari U]]8 
© 余 量 过 大 (螺杆 大 径 偏 大 、 螺 孔 © 按 计算 尺寸 来 加 工 螺杆 外 径 和 和 钻 
小 径 偏 小 ) 削 底 孔 
9.8.6 旋风 切削 螺纹 
£ 2 3 _ 2 5 6 


在 车 床上 旋风 切削 螺纹 ， 其 实质 是 用 硬 质 合 
金 刀具 高 速 铣 削 螺 纹 〈 见 图 9-176) 。 旋 风 切 削 螺 
纹 装置 安装 在 车 床 横 刀 架 上 ， 由 电动 机 3、 带 轮 
5、7 经 V 形 带 使 刀 盘 4、 刀 头 6 高 速 旋 转 ， 形 成 
主 切削 运动 ; 工件 2 夹 在 卡 盘 1 (或 顶尖 ) 中 作 
反 向 低速 旋转 ， 形 成 圆周 进 给 运动 ， 工 件 转 一 
转 ， 大 拖 板 带动 刀 盘 纵向 移动 工件 的 一 个 导 程 





































Ë 
< 
i 





图 9-176 ”旋风 切削 螺纹 装置 (纵向 进 给 量 )。 如 图 9-177 所 示 为 用 内 切 法 旋风 
1 一 卡 盘 2 一 工件 3 一 电动 机 切削 外 螺纹 和 内 螺纹 。 内 切 法 加 工 的 特点 是 切削 




















4 一 刀 盘 5、7 一 带 轮 6 一 刀 头 较 平 稳 、 刀 具 寿 命 较 高 、 加 工 螺纹 表面 粗糙 度 值 
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较 小 。 但 这 种 加 工 方法 排 习 较 困难 ， 且 受 工件 直 
径 和 刀 盘 结构 等 限制 ， 故 加 工 内 螺纹 的 直径 应 大 
于 32mm， 加 工 外 螺纹 的 直径 应 小 于 100mm, H. 
螺纹 导 程 角 和 5"。 用 旋风 切削 法 加 工 内 螺 时 ， 刀 
盘 应 换 成 刀 杆 。 刀 头 需 用 对 刀 规 进行 安装 ， 要 求 
JIR (或 刀 杆 ) 上 各 切削 叉 的 径 向 圆 跳 动 公差 和 
0.02mm、 轴 向 圆 跳 动 公 差 <0. 005mm， 各 刀 头 的 
刃 形 角 要 严格 一 致 ， 否 则 螺纹 齿 面 会 产生 波纹 ， 
影响 工件 质量 。 

刀 盘 上 一 般 可 装 1 ~4 个 硬 质 合金 刀 头 ， 

































































1 、4 一 刀 盘 旋 盘 中 心 


刀 盘 轴线 与 工件 轴线 成 夹 角 y (螺旋 升 角 )， 
以 便 使 左 、 右 两 刀刃 的 负荷 均匀 ， 并 减少 切削 
时 的 干 水。 刀 盘 与 工件 的 旋转 中 心 





e， 为 螺纹 牙 深 加 2 ~4mm。 加 工 
断 切削 的 ， 刀 头 可 在 空气 
走 刀 便 可 切 出 完整 螺纹 ， 生 产 率 高 ， 可 加 工 管 


时 ,刀刃 是 间 





mÙ HE (E 




















冷却 。 通 常 ， 一 次 














B 





螺纹 、 梯 形 螺 纹 和 蜗杆 ; 加 工 螺纹 精度 6 ~ 8 
级 ， 表 面 粗糙 度 值 Ral. 6pm。 




















旋风 切削 螺纹 的 刀具 材料 及 几何 角度 如 表 














9-30 所 示 ， 和 常用 切削 用 量 如 表 9-31 所 示 。 

















b) 


图 9-177 旋风 切削 内 、 外 螺纹 
a) 切削 外 螺纹 b) 切削 内 螺纹 


2、3 一 工件 旋转 中 心 








表 9-30 ”旋风 铣削 螺纹 的 刀具 材料 和 几何 角度 
































































































































































































































、 刀 杆 规格 尺寸 / 刀具 主 度 
aa 工件 材料 Ba aiia 刀片 材料 TEE ag 后 角 
y ~ Jk 
种 类 FAY /mm L BxH j ii IRA 
Qt Ya £ 
三 角形 <3 YT15 60 12 x12 6° 0° ~4° | 59°30’ 
碳 钢 三 角形 | 3-6 YT15 60 12 x14 6° 0° ~4° | 59°30’ 
Ë 形 |4~12 YT15 60 12 x16 6° ~8。 0° 30° 
外 三 角形 <3 YT15 60 12 x12 8° 0° ~6° |59°30’ 
合金 钢 | 三 角形 | 3-6 或 60 12 x14 8° 0° ~4° | 59°30’ 
i 梯 JÉ | 4~12 YN10 60 12x16 8° 0° 30° 
三 角形 <3 YG8 60 12 x12 8° 3° ~6° |59°30' 
纹 | 不 锈 钢 | 三 角形 | 3-6 YT15 或 60 12 x14 8° 6° 59°30" 
Ë= JÉ | 4-12 YN10 60 12 x16 8° 6° ~8° |29°30' 
三 角形 <4 YG8 60 12 x14 8° 10° 59° 
非 铁 金属 
三 角形 | 4~12 YG8 60 12x16 8° 10° 59° 
碳 钢 与 | 三 角形 <3 YT15 8° 0° ~5° |59°30' 
,| 合金 三 角形 | 3-6 YT15 a 6° 0° ~5° |59°30' 
m| 合金 钢 按 内 螺纹 内 径 选 择 
纹 不 锈 钢 | 三 角形 <6 YG8 或 YT15 | 刀 头 和 刀 杆 8° 6° 50°30' 
非 铁 金属 | 三 角形 <6 YG8 8° 10° 59° 
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表 9-31 旋风 铣削 螺纹 常用 切削 用 量 
工件 直径 转速 /(zmin ) 
工件 材料 | 刀具 材料 | 螺纹 牙 型 MAE mm | 装 刀 把 数 进 给 次 数 
/mm 刀 盘 转速 | 主轴 转速 
<30 1 ~2 1400 ~ 1600 12 ~25 1 
<30 5 4 1000 ~ 1200 12 ~20 1 
三 角形 30 ~ 50 S 1 ~2 1200 ~ 1400 12 1 
碳 钢 或 合 SNS 了 30 ~50 4 1000 ~ 1200 12 1 
金 钢 50 ~68 3-6 1-2 1000 ~ 1200 4 ~12 1-2 
50 ~68 3-6 4 1000 ~ 1200 8 - 12 1-2 
Ë JÉ 24 - 40 4-8 1-2 1200 ~ 1400 4-8 2-3 
I 40 - 60 4~12 2~4 1000 ~ 1200 2~4 2~3 
<30 <3 1~2 1400 ~ 1600 12~16 1 
三 角形 30 ~70 3~6 1 ~2 1200 ~ 1400 8 ~12 1-3 
A 
FREM YGS 或 梯形 <30 <3 4 1200 ~ 1400 12~16 1~2 
30 ~70 3~6 4 1000 ~ 1200 4~8 2~3 
YT15 三 角形 或 | 20 ~30 <3 1 8 - 12 1 
牛 或 铜 件 1600 ~ 2400 
MERRE] Sos mima 30-60 | 3-6 | 1 4-8 | 1-3 
注 : 切削 不 锈 钢 时 ， 转 速 比 表 中 加 工 相应 钢 件数 值 略 低 。 
Š s; 图 9-178b 所 示 为 法 向 直 廊 蜗杆， 其 齿 形 在 法 
9.8.7 多头 蜗 杆 的 车 削 2 Oe AE tp e 
平面 内 为 直线 ， 在 轴 平 面 内 为 曲线 ， 在 端 平面 





蜗杆 螺纹 的 齿 形 角 有 29" 和 40" 两 种 ，29。 


为 十 制 蜗 杆 螺纹 、40*" 为 米 制 蜗杆 螺纹 。 由 图 


9-178a 可 见 ， 在 端 平面 (B-B) 内 为 阿 














基 米 德 


螺旋 线 的 蜗杆 ， 称 为 阿 基 米 德 凯 杆 ， 其 齿 形 在 





HFE 





























N—N 


r £ 


全 AAEN 
bal 


b) 


图 9-178 ”蜗杆 齿 形 


a) 轴 向 直 廊 蜗杆 b) 法 向 直 廓 蜗杆 

















内 为 直线 ， 故 也 叫做 轴 向 直 廓 蜗杆 。 如 
B—B 























杆 。 
有 两 条 或 两 条 以 上 














(B-B) 内 为 延长 渐 开 线 ， 故 也 称 为 渐 开 线 蜗 


、 在 轴 向 等 距 分 布 的 螺 


旋 线 所 形成 的 蜗杆 ， 叫 做 多 头 蜗杆 。 车 前 多 头 
蜗杆 ， 要 特别 注意 分 头 的 精度 。 





如 图 9-179a 


所 示 为 


高 速 钢 蜗杆 粗 车 刀 ， 





粗 车 刀 要 求 左 右 切 前 刃 之 间 夹 角 小 于 两 倍 齿 形 














角 ， 刀 头 宽 度 小 

















1 ~1.5mm 的 切削 刃 带 ， 


要 求 左 右 切削 丸 之 间 的 


























齿 根 槽 宽 ， 有 较 大 的 前 角 
处 减少 切 层 变 形 和 切削 阴 


图 9-179b 所 示 为 高 速 钢 ! 








力 。 两 侧 丸 后 角 麻 有 
以 增强 刀 头 强度 。 如 
员 杆 精 车 刀 ， 精 车 刀 
夹 角 等 于 两 倍 齿 形 角 ， 














团 前 为 直线 度 好 ， 表 面 粗糙 度 值 小 。 车 刀 前 刀 
面 磨 有 半径 尺 =40 ~ 60mm WE, JÉ E 

















KAWI A, EFH, 
A 0.5 ~ 1.5mm 的 切削 刃 带 ， 以 





度 。 





M JJ Ji fh JES 
提高 刀 头 强 








精 车 轴 向 直 廊 蜗杆 时 ， 
平面 与 工件 轴 心 线 重合 


左右 切 前 为 组 成 的 








安装 车 刀 应 使 车 刀 











( 见 图 9-178a); 精 车 法 向 直 廊 蜗杆 时 ， 车 刀 














JV 4 aB L N t 








(IL 

















左右 切削 刃 组 成 的 平 
图 9-178b) 。 
粗 车 蜗杆 ， 当 





模 数 小 于 3mm 时 ， 可 采用 
左右 切削 法 ; 当 模 数 大 于 3mm 时 ， 可 采用 


























UJ 
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槽 法 或 分 层 切削 法 ; 当 模 数 大 于 8mm 时 ， 尽 
可 能 采用 分 层 切 削 法 ， 每 一 层 的 切削 与 左右 切 
削 法 相同 〈 见 表 9-23) ， 精 车 用 精 车 刀 车 削 成 




















a) 


形 ， 尽 可 能 采用 直 进 法 。 车 多 头 蜗杆 时 ， 应 先 






























粗 车 每 一 条 螺旋 槽 ， 然 后 精 车 。 车 每 一 条 螺旋 
槽 时 ， 车 刀 的 背 吃 刀 量 应 相等 。 
0.4 d~g 
~ 
3 š _ A 
6 gf ”前 角 大 于 0 时 R40—R60 


按 修正 值 刃 磨 


40 士 10' 


b) 


图 9-179 高 速 钢 蜗杆 车 刀 
a) 高 速 钢 蜗杆 粗 车 刀 b) 高 速 钢 蜗杆 精 车 刀 


蜗杆 分 头 的 方法 有 轴 向 分 头 法 和 圆周 分 头 
法 两 类 。 

(1) 轴 向 分 头 法 “在 第 一 条 螺旋 槽 车 好 
后 ， 把 车 刀 沿 工件 轴线 方向 移动 一 个 齿 距 ， 再 
车 削 第 二 条 螺旋 槽 。 

1) 小 拖 板 刻 度 分 头 法 。 当 第 一 条 螺旋 槽 
车 好 后 ， 利 用 小 拖 板 刻 度 使 车 刀 移 动 一 个 齿 
距 。 显然 ,这 种 分 头 方法 的 精度 较 低 。 

2) 百 分 表 分 头 法 。 在 第 一 条 螺旋 槽 车 好 
后 ， 用 百 分 表 测量 小 拖 板 移动 的 距离 ( 见 图 
9-180) 。 这 种 方法 只 能 用 于 蜗杆 齿 距 不 大 于 百 
分 表 量 程 的 情况 下 。 调 整 时 ， 除 了 应 注意 小 拖 




































































表 、 量 块 分 头 方法 的 精度 较 高 。 











图 9-181 量 块 分 头 法 

(2) 圆周 分 头 法 ”第 一 条 螺旋 槽 车 好 后 ， 

将 主轴 至 丝 杠 的 传动 链 脱 开 ， 将 工件 转 过 0 ffi 
(0=360°/n, n 是 蜗杆 头 数 )， 再 合 上 主轴 至 





























板 导 轨 与 床 身 导轨 之 间 的 平行 度 外 ， 还 要 注意 





丝 杠 的 传动 链 ， 车 前 下 一 条 螺旋 槽 。 














百 分 表 测量 杆 与 床 身 导轨 的 平行 ， 否 则 会 产生 
分 头 误差 。 














图 9-180” 百 分 表 分 头 法 
3) 量 块 分 头 法 。 如 图 9-181 所 示 ， 第 一 























条 螺旋 槽 车 好 后 ， 用 厚度 等 于 齿 距 的 量 块 垫 在 
两 触 头 之 间 ， 移 动 小 拖 板 使 触 头 与 量 块 接触 。 
显然 也 可 以 把 百 分 表 和 量 块 结合 使 用 。 百 分 




















1) 简易 分 度 盘 分 头 法 。 将 自 定 心 〈 或 单 
动 ) 卡 盘 装 在 圆周 刻 有 360° 的 分 度 转盘 上 ， 











a) b) 


图 9-182 ”简易 分 度 盘 与 交换 齿轮 分 头 法 
a) 简易 分 度 盘 分 头 法 b) 交换 齿轮 分 头 法 
z EDA 对 一 从 动 轮 齿 数 


a、b、c、d 一 记号 








用 了 T 形 螺栓 将 分 度 转 盘 和 车 床 法 兰 盘 紧 固 在 一 
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3) 卡 盘 卡 爪 分 头 法 。 当 卡 盘 的 卡 爪 是 蜗 

















起 ， 并 使 法 兰 盘 上 的 基线 对 准 分 度 转盘 上 的 零 
位 线 ( 见 图 9-182a) 。 在 分 头 时 ， 只 要 松 开 了 
形 螺栓 使 分 度 转盘 转 过 规定 的 角度 ， 紧 固 后 即 
可 进行 车 削 。 

2) 交换 齿轮 分 头 法 。 如 图 9-182b 所 示 ， 
当 交 换 具 轮 z, 的 齿 数 是 蜗杆 头 数 ”的 整数 倍 
时 ,第 一 条 螺旋 槽 车 好 后 ， 停 车 ， 在 交换 齿轮 
zi 上 作 等 分 记号 ; 将 齿轮 z、z, 脱 开 ， 用 手 转 
FRA, ERR 2 男 一 记号 与 齿轮 z 的 记号 
合 ， 即 完成 了 分 头 的 工作 。 






































杆 头 数 的 整数 倍 时 ， 在 第 一 条 螺旋 槽 车 好 后 ， 
松 开 尾 顶尖 ; 把 工件 连同 鸡心 夹 头 转动 一 个 角 
度 ， 由 卡 盘 的 另 一 卡 爪 拨 动 ; 顶 好 尾 顶尖 后 ， 
即 可 车 削 第 二 条 螺旋 模 。 

4) 分 度 盘 分 度 法 。 如 图 9-183 所 示 ， 当 
第 一 条 螺旋 横 车 好 后 ， 拔 出 分 度 盘 上 的 定位 销 
1， 松 开 螺母 3， 转 动 分 度 盘 4 至 所 需 的 角度 ， 
再 把 定位 销 1 插入 另 一 定位 孔 2 内 ， 紧 固 螺母 
3， 即 可 进行 第 二 条 螺旋 槽 的 车 前 。 这 种 专门 用 
于 圆周 分 度 的 分 度 盘 ， 具 有 较 高 的 分 头 精度 。 
























































图 9-183 JER 
1 一 定位 销 ”2 一 定位 孔 ”3 一 螺母 ”4 一 分 度 盘 5 一 卡 盘 6 一 螺钉 7 一 拨 块 


9.8.8 ” 丝 杠 车 削 实 例 





(1) 丝 杠 及 其 车 削 加 工 过 程 
削 加 工 过 程 如 表 9-32 所 示 。 


丝 杠 及 其 车 





表 9-32 ” 丝 杠 及 其 车 削 加 工 过 程 




































































%40 —0.008 





1810 








2390 士 1 









































卧 式 车 床 传动 用 的 长 丝 杠 的 技术 要 求 为 : 


Q 螺 距 累积 公差 在 25mm 内 +0.009mm、 在 100mm 内 +0.012mm、 在 300mm 内 + 上 0.018mm， 以 后 每 








增加 300mm， 公 差 增加 +0.005mm， 全 长 不 大 于 +0. 04mm。 全 长 中 径 尺寸 变动 量 为 0.036mm 





@， 调 质 处 理 2353HBW， 材 料 为 40Cr 钢 。 







































































































































































































































































618 第 9 章 零件 车 削 工艺 
( 续 ) 
工序 工种 加 工 内 容 备注 
(毛坯 料 若 弯曲 严重 ， 不 允许 冷 态 校 直 ) 
自 定 心 卡 盘 夹 紧 一 端 ， 另 一 端 用 中 心 架 托 住 
Q 车 端面 ， 车 出 即 可 
© 外 中 心 孔 b4mmA 型 
取 下 中 心 架 ， 用 弹性 顶尖 项 住 一 端 ， 并 用 跟 刀 架 支 承 
1 车 © 粗 车 外 圆 (d55mm). (2455-0035 0m) 及 Tr55 x12 螺纹 大 
径 至 60mm 
由 HESE ($40mm + 0.008mm) 至 44mm， 长度 尺 寸 
60mm 
© 调头 夹 紧 ， 采 用 中 心 架 托 住 ， 车 外 圆 $60mm ( 允许 有 接 刀 
痕迹 ) 
H 在 无 中 心 孔 一 端 距离 端面 15mm Ab, p60mm 外 圆 上 划 钻 $10mm 
工艺 孔 ， 钻 通 ( 备 调 质 处 理 时 垂直 吊装 用 ) 
热处理 调 质 处 理 235HBW 
x 要 求 : 全 长 径 向 圆 跳 动 误差 不 大 于 1mm 
自 定 心 卡 盘 夹 住 一 端 ， 一 端 用 弹性 活 顶 尖顶 住 ， 并 采用 跟 刀 架 
支承 
车 外 圆 (55mm), (455 -48mm) 及 Tr55 x 12 螺纹 大 径 
(5520 0mm) 至 55.8 -0 mm x2395mm 
© 车 外 圆 (440mm +0.008mm) 至 444.6_0 mm， 长 度 尺寸 
61mm 
@ 调头 ， 一 端 夹 紧 ， 一 端 用 中 心 架 托 住 
@ 车 端面 ， 取 长 度 尺寸 2330 +95mm ( 即 2330 =2390 -60) 
4 车 @ 倒 角 C1.5 
© 外 中 心 孔 J4mmB 型 ， 表 面 粗糙 度 值 Ral. 6pm 
@ 用 回转 顶尖 顶 住 ， 移 动 中 心 架 位 置 
车 外 沟 槽 440mm x 15mm， 控 制 长 度 尺 寸 200mm 
© 两 侧 槽 口 倒 角 C1 
@ 调头， 车 至 总 长 尺寸 (2390 +1) mm 
D 外 中 心 孔 p4mmB 型 ， 表 面 粗糙 度 值 Ral. 6hm 
@@ 用 回转 顶尖 顶 住 ， 并 用 中 心 架 支 承 ， 车 沟 权 3mm x0. 8mm 
(已 去 除 预 留 磨 削 余 量 ) 
B 倒 角 C1.5 
5 热处理 低温 时 效 处 理 I " 
要 求 : 校 直 全 长 径 向 圆 跳动 误差 不 大 于 0.3mm 
6 车 一 端 夹 住 ， 一 端 用 中 心 架 支 承 ( 两 次 装 夹 ) 修 研 两 端 中 心 孔 



















































































































































































































































































9.8 螺纹 及 蜗杆 的 加 工 619 
( 续 ) 
工序 工种 加 工 内 容 备注 
采用 两 顶尖 装 夹 ， 并 采用 开 式 中 心 架 支架 支承 
粗 磨 外 圆 ($55mm) 、 (5529mm) 及 Tr55 x 12 螺纹 大 径 
7 磨 ($55 28mm) Æ $55.40 omm 
要 求 : 四 ”圆柱 度 误差 不 大 于 0. 02mm 
@ 全 长 径 向 圆 跳动 误差 不 大 于 0. 03mm 
一 端 夹 住 ， 一 端 顶 住 ， 找 正 外 圆 径 回 圆 跳 动 不 大 于 0. 05mm， 并 本 
采用 跟 刀 架 支承 使 用 三 爪 跟 
Q@” 先 用 刀 头 宽 5.5mm 的 直 槽 万 车 削 至 螺纹 中 径 处 ， 尺 寸 为 | 刀 架 支承 ， 文 
j49 *0 1 mm 承 爪 与 工件 接 
EA i 内 JE 
i 用力 头 宽 4mm WEEER A G mm | E Tt 
H E à ET o RE x : ab BE. 年 š 
© 粗 车 Tr55 x12 螺纹 ， 切 削 速 度 " 25 - 8m/min, FIJ E 弯曲 恋 形 的 关 
为 0.05 ~0.2mm 刍 
®© 用 46.22mm 的 量 针 ， 三 针 测 量 读数 为 M 29 56. 86103mm 
热处理 低温 时 效 处 理 I a 
要 求 : 校 直 全 长 径 向 圆 跳 动 误差 不 大 于 0. 2mm 
10 车 一 端 夹 住 ， 一 端 用 中 心 架 支承 (MRR) 修 研 两 端 中 心 孔 
工件 装 夹 于 两 顶尖 间 ， 使 用 开 式 中 心 架 支承 (两 次 装 来 ) 
D EIKE ($55mm) 至 455 -0 0 mm ( 备 导 套 式 跟 刀 架 定位 
用 ) 
11 磨 D Jë Tr55 x12 螺纹 大 径 (5528mm), JHE (955-29 
mm) 至 尺寸 
© 调头 ， 麻 外 圆 $40mm +0.008mm ERF, FEA FE 
要 求 : 全 长 径 向 圆 跳动 误差 不 大 于 0. 03mm 
工件 装 夹 于 两 顶尖 间 ， 使 用 导 套 式 跟 刀 架 支承 ， 在 丝 杠 车 床上 
车 削 找 正 两 个 导 
D JIKA 2mm 的 直 槽 刀 ， 精 车 螺纹 小 径 尺寸 至 42 -03mm | 套 轴线 与 车 床 
a apa 主轴 轴线 同 
12 车 D 半 精 车 梯形 螺纹 齿 形 A ERER 
@ ”选用 切削 速度 w 为 1 ~ 3m/min， 背 吃 思量 为 0.02 ~ O 
ZV 1 UE IA FI |£ 
mm， 精 车 梯形 螺纹 牙 型 . 22mm 量 针 ， 三 针 测 量 读数 | ， 
0.0 ， 精 车 梯形 螺纹 牙 型 。 用 46. 22mm 量 针 ， 三 针 测 量 读数 样 要 求 的 关键 
及 偏差 为 1 为 56.862-49%2mm， 且 全 长 读数 误差 不 大 于 0. 036mm 
i3 钳 O ” 修 铁 螺纹 两 端 不 完整 牙 
D 必要 时 ， 人 允许 对 工件 进一步 校 
14 普 清洗 、 涂 油 后 用 防 锈 纸 包 装 ， 并 将 工件 垂直 吊 挂 

















(2) 丝 杠 的 工艺 分 析 与 技术 措施 ”如 表 9- 毛 坏 为 热 轧 圆 钢 ， 尺 才 为 $65mm x 2415mm。 
32 所 示 丝 杠 的 图 样 及 技术 要 求 ， 是 制定 丝 杠 由 于 丝 杠 的 刚性 很 差 ， 在 加 工 中 容易 因 变 形 而 
车 削 加 工 过 程 的 主要 依据 。 必 须 指 出 ， 丝 杠 的 ”造成 废品 ， 故 在 制定 丝 杠 车 削 加 工 过 程 时 ( 见 
直径 与 长 度 之 比 为 1:43， 属 于 典型 的 细 长 轴  ” 表 9-32), 采取 了 以 下 一 些 技术 措施 : 
类 零件 ， 又 是 精度 要 求 较 高 的 梯形 螺纹 工件 。 1) 第 9.3.5 节 有 关 细 长 轴 车 削 的 各 项 技 


















































620 第 9 章 零件 车 削 工 艺 





术 措 施 (包括 工件 的 装 夹 、 刀 上 有 具 及 切削 用 量 选 
择 、 和 车削 方 法 等 )， 都 在 本 案例 中 获得 应 用 。 

2) 在 调 质 处 理 时 ， 因 垂直 吊装 的 需要 ， 
故 在 工序 中 安排 钻 工 艺 孔 $10mm。 

3) 在 工序 中 规定 毛坯 弯曲 时 ， 不 允许 冷 校 
直 。 粗 车 后 进行 调 质 处 理 的 目的 是 改善 材料 组 
织 、 细 化 晶 粒 、 消 除 内 上 应力、 改善 切削 性 能 。 

4) 为 保证 丝 杠 精度 在 长 期 使 用 中 稳定 不 
变 ， 在 加 工 中 安排 两 次 低温 时 效 。 第 一 次 安排 
在 半 精 车 之 后 ， 目 的 是 消除 切削 加 工 过 程 中 产 
生 的 内 应 力 ， 保 持 尺寸 的 稳定 性 ; 第 二 次 安排 
在 粗 车 螺纹 后 ， 由 于 切除 的 余 量 大 ， 而 且 切 断 
了 材料 原来 的 纤维 组 织 ， 造 成 内 应 力 重 新 平 
衡 ， 引 起 工件 的 变形 较 大 。 经 校 直 后 ， 塑 性 变 



















































































E 9-185 ” 带 分 导 槽 的 梯形 螺纹 精 车 刀 





QD 为 保证 丝 杠 与 螺母 的 配合 精度 ， 应 正 
确 刃 磨 和 装 夹 螺 纹 车 刀 ， 保 证 牙 型 角 的 正确 


性 。 




















@ MAH: 先 用 5.5mm 宽 的 直 槽 刀 
( 刃 磨 两 侧 后 角 时 ， 应 考虑 螺纹 升 角 的 影响 ) 





























形 导 致 内 部 残余 应 力 进一步 增 大 ， 因 此 安排 时 
效 处 理 ， 使 这 些 内 应 力 得 以 充分 释放 。 
) 丝 杠 螺 纹 大 径 并 不 是 工作 表面 ， 但 图 
样 中 标注 出 较 高 的 尺寸 精度 和 表面 粗糙 度 要 
求 ， 其 目的 是 加 工 螺纹 时 作为 辅助 基准 面 。 因 
此 ， 外 圆 半 精 车 以 后 需 再 经 过 磨 削 ， 以 满足 加 
工 工 艺 的 需要 。 

6) 精 车 螺纹 时 ， 为 了 避免 工件 在 切削 力 
的 作用 下 产生 弯曲 变形 和 振动 ， 采 用 导 套 式 跟 
刃 架 以 增强 工件 的 刚性 。 导 套 式 跟 刀 架 的 结构 
如 图 9-184 所 示 。 跟 刀 架 装 在 大 拖 板 上 ， 车 刀 
在 两 导 套 中 间 车 削 。 使 用 前 ， 必 须 找 正 两 个 导 
套 轴 线 与 车 床 主轴 轴线 同 轴 。 
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图 9-184 ” 导 套 式 跟 刀 架 

















7) 外 圆 车 削 用 量 按 表 9-11 选用 。 车 削 
时 ， 应 浇注 充分 的 切削 液 ， 以 减 小 工件 热 变形 
伸 长 量 。 

8) 车 削 螺 纹 方法 。 当 车 削 螺 距 大 于 8mm 
的 梯形 螺纹 时 ,为 了 防止 振动 ， 采 用 硬 质 合金 
车 槽 刀 以 车 直 槽 法 进行 粗 车 ， 然 后 用 螺纹 精 车 
JJ ( 见 图 9-185) 进行 精 车 。 










































































车 前 出 要 求 的 牙 槽 顶 宽 痕迹 和 牙 项 两 侧面 倒 
角 ， 牙 槽 顶 宽 的 大 小 等 于 螺 距 减 去 牙 顶 宽 值 ， 
牙 项 两 侧面 倒 角 为 车 前 深度 0.5mm 左右 。 

@ HERA: 采用 三 卡 爪 跟 刀 架 ， 并 通 
过 采用 导 套 支承 的 方法 ， 加 强 车 前 稳定 性 ， 减 
少 工件 弯曲 。 采 用 轴 向 进 刀 法 (左右 切 前 法 ) 
进行 粗 车 ， 车 削 槽 深 至 螺纹 中 径 尺寸 449*0" 
mm， 再 用 4. 1mm HAEA J ENR EIR SUNS 
径 尺 寸 42mm， 使 螺纹 中 径 牙 厚 留 0.3 ~ 
0. 4mm 精 车 余 量 ， 螺 纹 内 径 留 0.2 ~0.3mm 精 
车 余 量 。 选 用 的 切 淹 用量 为 ， 背 吃 刀 量 w = 
0.3 ~0. 6mm， 工 件 转 速 n =24 - 30r/min, 

@ 精 车 螺纹 内 径 采用 刀 宽 等 于 螺纹 牙 
槽 底 宽 、 刀 尖 角 比 牙 型 角 小 5 ~10° 的 螺纹 内 
径 精 车 刀 。 采 用 径 向 进 刀 切 削 法 在 牙 模 中心 位 
置 进 刀 ， 将 螺纹 内 径 车 削 好 。 选 用 的 切削 用 量 
为 : 背 吃 刀 量 a, =0.05 ~0.20mm, 工件 转速 
n =24 ~30r/min。 

@， 精 车 牙 型 两 侧面 : 采用 带 卷 居 覃 的 梯 
形 螺 纹 精 车 刀 车 削 螺纹 两 侧 齿 面 。 根 据 粗 车 牙 
槽 和 已 车 好 的 螺纹 内 径 位 置 进 刀 ， 采 用 径 向 进 
刀 切 削 法 同时 车 前 牙 型 两 侧面 ,减少 “让 刀 ” 
现象 。 选 用 的 切 前 用 量 为 :， 背 吃 思量 a, =0.05 
~0.10mm， 工 件 转速 n=7 ~ 14r/min。 

精 车 刀 的 项 刃 宽 即 为 螺纹 牙 槽 底 宽 ， 当 车 
刀 的 项 刃 车 前 至 内 径 处 ， 可 用 三 针 测 量 法 或 齿 
厚 游标 卡尺 测量 检查 螺纹 牙 型 。 

© 为 防止 丝 杠 弯曲 变形 ， 每 道 工 序 加 工 
完毕 后 放置 时 ， 应 垂直 吊 挂 。 
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车 螺纹 及 蜗杆 常见 质量 问题 的 原因 及 预防 














































































































































































































































































































让 = q B 
9.8.9 车 螺纹 及 蜗杆 常见 质量 问题 的 — x kim 9 33 所 示 
原因 及 预防 方法 
表 9-33 ”车 螺纹 及 蜗杆 常见 质量 问题 的 原因 及 预防 方法 
常见 问题 产生 原 居 预防 方法 
螺纹 中 径 超 O 车 刀 切 人 深 度 不 正确 D 经 常 测量 中 径 尺 二 
2 D ”刻度 盘 使 用 不 当 @ 正确 使 用 刻度 盘 
加 “车 刀 已 经 磨损 ， 切 不 进 工作 © ENIRE, RREPA 
D “工作 温度 变化 使 工件 尺寸 变化 图 ”适当 加 大 切削 液 供给 量 
加 ”切入 深度 过 大 © 粗 、 精 车 时 ， 严 格 掌握 切入 深度 ， 精 
车 刀 保 持 锋 利 
© MEAE @ ”正确 选择 量 针 
D 测量 不 准确 D 用 三 针 测 量 法 测量 中 径 时 ， 量 针 应 放 
在 同一 螺旋 档 内 
螺纹 中 径 几 | 中心 孔 质量 低 O 提高 中 心 孔 质量 ， 研 或 磨 削 中 心 孔 ， 
何 形状 超 差 保证 国度 和 接触 精度 ， 两 端 中 心 孔 要 同 轴 
© PREMERE © 修理 主轴 ， 使 其 符合 要 求 
© 工作 外 圆 圆柱 度 超 差 ， 和 跟 刀 架 孔 配 | @” 提 高 工件 外 圆 精度 ， 减 少 配合 间 阶 
合 太 松 
@ “刀具 磨损 大 @ “提高 刀具 耐 磨 性 ， 降 低 切 削 用 量 ， 充 
分 冷却 
螺纹 牙 型 角 | © IRIIRI O 正确 丸 麻 和 测量 车 刀 角 度 
超 差 D FIREREN @ “车 刀 刀 尖 对 准 工件 轴线 ， 校 正 车 刀 刀 
形 平分 角 线 ， 使 其 与 工件 轴线 垂直 ， 正 确 先 
用 法 向 或 轴 向 安装 车 刀 
© FRIE © 及 时 换 刀 ， 用 耐 磨 材料 制造 车 刀 ， 提 
高 丸 麻 质量 ， 降 低 切 前 用 量 
螺 距 超 差 1) 交换 齿轮 计算 或 组 装 错误 ， 进 给 第 、 1) 在 工作 上 先 车 出 一 条 很 浅 的 螺旋 线 ， 济 
主轴 箱 有 关 手 柄 位 置 扳 错 MAE ( 周 节 ) 是 否 正确 
2) 局 部 螺 距 超 差 2) 调整 好 主轴 和 丝 村 的 轴 向 审 动量 和 开 合 
Q@ ”车床 丝 杠 和 主轴 的 寅 动 过 大 螺母 间 阶 
@” 开 合 螺母 问 阶 过 大 
3) 车 前 过 程 中 ， 开 全 螺母 抬 起 3) 用 重 物 挂 在 开 合 螺母 手 本 上， 防止 中 途 
抬 起 
4) 切 前 力 和 切 前 热 使 工件 变形 4) 适当 减 小 吃 刀 量 ， 加 大 切削 液 供给 量 
5) BATHAR, MIHE 5) 使 用 跟 刀 架 ， 增 强 工件 刚性 
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( 续 ) 
常见 问题 产生 原因 预防 方法 
螺 距 周期 性 | QD 机 床 主轴 或 机 床 丝 杠 轴 向 帘 动 太 大 © ”调整 机 床 主轴 和 丝 杠 ， 消 除 轴 向 帘 动 
误差 超 差 D 交换 齿轮 间隙 不 当 D 调整 交换 齿轮 路 合 间隙， 其 值 在 0.1 ~ 
0. 15mm 范围 内 
@ 交换 齿轮 磨损 ， 齿 形 有 毛刺 © 妥善 保管 交换 齿轮 ， 用 前 检查 、 清 洗 、 
去 毛刺 
© 主轴、 丝 杠 或 挂 轮轴 轴 颈 径 向 跳动 太 | O 按 技术 要 求 调 主轴 、 丝 枉 和 交换 齿轮 
大 轴 轴 绒 径 向 跳动 
@ 中心 孔 圆 度 超 差 、 孔 深 太 浅 或 与 顶尖 | 加 中心 孔 锥 面 和 标准 顶尖 接触 面 不 少 于 
接触 不 良 85% ， 机 床 顶 尖 不 要 太 尖 ， 以 免 和 中 心 孔 底 
部 相 碰 ; 两 端 中 心 孔 要 人 研磨， 使 其 同 轴 
© 合理 安排 工艺 路 线 ， 降 低 切 前 用 量 ， 
© 工件 弯曲 变形 充分 冷却 
螺 距 积累 误 | O 机 床 导轨 对 工件 轴线 的 平行 度 超 差 、| O 调整 尾 座 ,使 工件 轴线 和 导轨 平行 ; 
差 超 差 或 导轨 的 直线 度 超 差 或 刮 研 机 床 导 轨 ， 使 直线 度 合格 
@ 工件 轴线 对 机 床 丝 杠 轴线 的 平行 度 超 | D 调整 丝 杠 或 机 床 尾 座 使 工件 和 丝 杠 平 
差 行 
© 丝 杠 副 磨损 超 差 © 更换 新 的 丝 杠 副 
@ ”环境 温度 变化 太 大 © 工作 地 要 保持 温度 在 规定 范围 内 变化 
@ 切 前 热 、 摩 擦 热 使 工件 伸 长 ， 测 量 时 | © 合理 选择 切削 用 量 和 切削 液 ， 切 削 时 
缩短 加 大 切削 液 流量 和 压力 
© 刀具 磨损 太 严重 © 选用 耐 磨 性 强 的 刀具 材料 ， 提 高 丸 麻 
质量 
O ”顶尖 顶 力 太 大 ， 使 工件 变形 © 车 削 过 程 中 经 常 调整 尾 顶尖 压力 
螺纹 乱 扣 机 床 丝 杠 螺 距 值 不 是 工件 螺 距 值 的 整 倍数 | 当 机 床 丝 杠 螺 距 不 是 工件 螺 距 整 倍数 时 ， 
时 ， 返 回 行程 提起 了 开 合 螺母 返回 行程 打 反 车 ， 不 得 提起 开 合 螺母 
多 线 螺纹 有 | D 分 线 不 准 D 提高 分 线 精度 
大 小 牙 D ”中 途 改变 了 车 刀 径 向 或 轴 向 位 置 © 每 当 车 刀 的 径 ( 轴 ) 向 位 置 改 变 ， 必须 
将 多 线 螺纹 都 车 削 一 遍 
分 线 不 正确 | ”中 ”小 滑板 移动 距离 不 正确 © 采用 左 、 右 切削 法 时 ， 必 须 把 同一 方 
向 的 牙 侧 全 部 车 前 好 以 后 ， 青 分 线 车 前 男 一 
方向 的 牙 侧 
@@ 小 滑板 丝 杠 精度 太 低 或 丝 杠 磨损 D 调整 小 滑板 丝 杠 部 位 的 间 院 ; 每 次 分 
线 ， 小 滑板 手柄 转动 方向 要 相同 ， 避 免 丝 杠 
螺母 副 之 间 的 间隙 产生 误差 





@ 更 换 车 刀 或 车 刀 经 刃 麻 如 

















有 对 准 原来 的 轴 向 位 置 或 
轴 向 位 置 移动 


© 工件 装 夹 不 牢 因 


工件 微量 移动 
@ 








小 滑板 移动 方向 与 


EARI 





新 装 夹 ， 没 
“ 借 刀 ” 造 成 


、 切 前 力 过 大 ， 造 成 


FT 























@ JJ skih Br JJ 838 Jep, HEE 
重新 对 刀 ， 重 新 记 刻 度 ; 精 车 时 要 多 次 循环 
分 线 ， 分 线 只 能 在 牙 槽 单 侧 逐 一 车 削 ， 待 此 
侧 全 部 车 好 后 ， 再 车 另 一 侧 
© ”注意 工件 装 夹 















































© 小 滑板 移动 轨迹 必须 与 床 身 导轨 平行 ， 
平行 度 应 调整 在 0.02mm/100mm 以 内 
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( 续 ) 
常见 问题 产生 原因 预防 方法 
螺纹 牙 形 表 | O PERR Q 用 高 速 钢 车 刀 切 前 时 ， 应 降低 切削 速 
面 粗糙 度 值 超 度 ， 并 加 切削 液 
= D 刀 杆 刚性 不 够 ， 切 削 时 产生 振动 © 增加 刀 杆 断面 积 ， 并 减 小 伸 出 长 度 
@ 车 刀 纵 向 前 角 太 大 ， 中 滑板 丝 杆 螺母 | © 减 小 车 刀 纵 向 前 角 ， 调 整 中 滑板 丝 杆 
间 院 过 大 产生 扎 刀 螺母 间 际 
© ”高速 切削 螺纹 时 ， 切 前 厚度 太 小 或 切 | © 高 速 切削 螺纹 时 ， 最 后 一 刀 的 切削 厚 
导向 倾斜 方向 排出 ， 拉 和 毛 螺 纹 牙 侧 度 一 般 要 大 于 0. Imm， 并 使 切 居 垂直 轴线 方 
向 排出 
© 工件 刚性 差 ， 而 切削 用 量 选 用 过 大 @ 选择 合理 的 切削 用 量 
@ 车 刀刃 磨 表面 粗糙 度 值 大 @ ” 精 磨 、 研 磨 螺 纹 车 刀 
@ ”没有 加 切削 液 © ”及 时 加 注 切 前 液 
®© ” 机床、 刀具、 工件 的 刚性 不 足 ， 发生 © 增强 工艺 系统 刚性 ， 防 止 振动 的 产生 
振动 
© 刀具 刃 口 质量 差 © 降低 各 刃 磨 面 的 粗糙 度 参数 值 ， 减 小 
刀刃 钝 圆 半径 ， 尺 口 不 得 有 毛刺 、 缺 口 
O 刀具 前 、 后 角 太 小 W 适当 增加 前 、 后 角 
D 切削 液 的 润滑 性 不 佳 WH 选用 有 极 性 添加 剂 的 切削 液 ， 或 采用 
动 ( 植 ) 物 油 极 化 处 理 ， 以 提高 油膜 的 抗 压强 
度 
扎 刀 和 打 刀 | © 思 杆 刚性 差 Q 刀 头 伸 出 刀 架 的 长 度 应 不 大 于 1.5 f 























的 刀 杆 高 度 ， 采 用 弹性 刀 杆 ;内 螺纹 车 刀 刀 
杆 选 较 硬 的 材料 ， 并 深 火 至 35 ~45HRC 

@) 车 刀 安 装 高 度 不 当 © 车 刀 刀 尖 应 对 准 工 件 轴 线 ; 硬 质 合金 
车 刀 高 速 车 螺纹 时 ， 刀 尖 应 略 高 于 轴线 ; 高 






































速 钢 车 刀 低 速 车 螺纹 时 ， 刀 尖 应 略 低 于 工件 
轴线 

© 进 给 量 太 大 @ 降低 进 给 量 

© ” 进 刀 方式 不 当 (@” 改 径 向 进 刀 为 斜 向 或 轴 向 进 刀 

© 机 床 各 部 间 际 太 大 © 调整 车 床 各 部 间 际 、 特 别 是 减少 车 床 


主轴 和 溜 板 间 际 
© 车 刀 前 角 太 大 ， 答 向 切 前 分 力 将 车 刀 | © 减 小 车 刀 前 角 
推 向 切削 面 
© 工件 刚性 差 @ 采用 跟 刀 架 支 持 工 件 ， 采 用 轴 向 进 刀 
切削 ， 降 低 进 给 量 


















































9.8.10 螺纹 及 蜗杆 的 测量 


1. 螺纹 的 测量 

螺纹 的 主要 测量 参数 有 螺 距 ， 大 、 小 径 和 
中 径 的 尺寸 。 螺 纹 测量 的 方法 有 综合 测量 和 单 
项 测量 两 类 。 二 = 

(1) 综合 测量 ”综合 测量 是 用 螺纹 量规 图 9-186 ”用 环 规 检验 外 螺纹 
( 见 第 4 章 ) 测量 ( 见 图 9-186)， 检验 外 螺纹 用 环 规 ， 检 验 内 螺纹 用 塞 规 。 测 量 时， 如 果 量 
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规 过 端正 好 近 进 去 ， 而 止 端 拧 不 进去 ,说 明 螺 
纹 精 度 符合 要 求 。 在 综合 测量 之 前 ， 应 先 对 螺 
纹 的 直径 、 牙 型 和 螺 距 进行 检查 ， 用 量规 进行 
测量 时 ， 不 要 硬 打量 规 ， 以 免 量规 严重 磨损 。 
综合 测量 法 适用 于 普通 螺纹 、 梯 形 螺纹 的 成 批 
量 生产 。 

































































(2) 单项 几何 参数 测量 





1) 螺 距 的 测量 。 可 用 螺 距 规 、 螺 纹样 板 
或 钢 尺 测量 ( 见 图 9-187 ) 。 





2) 大 、 小 径 的 测量 。 


螺纹 的 小 径 、 公 差 都 比较 大 ， 一 般 用 游标 卡 
或 千分尺 测量 。 


图 9-187 螺 距 的 测量 

















a) 
3) 中 径 的 测量 。 管 螺纹 一 般 常 用 螺纹 千 
分 尺 测 量 中 径 〈 见 图 9-188 ) 。 螺 纹 千 分 尺 的 
结构 与 使 用 方法 和 外 径 千 分 尺 相 似 ， 但 它 有 两 
个 可 以 调换 的 测量 头 。 测 量 时 ， 两 个 与 螺纹 牙 
型 角 相 同 的 触 头 正好 卡 在 螺纹 的 牙 型 面 上 ， 测 
得 的 千分尺 读数 就 是 螺纹 中 径 的 实际 尺寸 。 由 
图 9-188c TJ IL, ABCD 是 一 个 平行 四 边 形 ， 因 
此 测 得 的 尺寸 4D 就 是 螺纹 的 中 径 。 螺 纹 千 分 
尺 备 有 一 系列 不 同 螺 距 和 不 同 牙 型 角 的 测量 
头 ， 只 要 调换 测量 头 ， 就 可 以 测量 不 同 规格 的 
管 螺 纹 。 
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c) 

图 9-188 ”用 螺纹 千分尺 测量 螺纹 中 径 

a) 螺纹 千分尺 b) 测量 螺纹 中 径 
c) 测量 原理 





钢 尺 测量 b) 用 螺 距 规 测量 
精度 要 求 高 的 管 螺纹 和 梯形 螺纹 的 中 径 ， 



































可 以 用 











外 螺纹 的 大 径 和 内 





R 





针 测量 法 来 测量 ( 见 图 9-189)。 测 


量 时 ,将 三 根 直径 为 d, 量 针 分 别 放 入 螺纹 直 
径 两 边 对 应 的 螺旋 槽 内， 然后 用 千分尺 测 出 两 


边 量 针 项 点 之 间 的 昌 





纹 中 径 qd, 的 数值 


M = d, e + 





式 中 








E 离 M， 并 按 下 式 计算 出 螺 





l Eo 
. a | 2 
sin 


d,— 螺纹 中 径 (mm); 


加 一 一 千分尺 测 得 的 尺寸 (mm); 


Z 





d,— El 





径 (mm); 











a 一 一 螺纹 牙 型 角 (°); 
P 一 一 工件 螺 距 (mm). 








Ww 
J 


\ HS 
| 


图 9-189 

















用 三 针 测量 法 测量 中 径 





三 针 测量 法 很 如 


择 。 











要 的 一 点 是 量 针 直 径 的 选 
最 小 量 针 直径 不 能 沉没 在 齿 谷 内 (IE 


9-190a) ; 最 大 量 针 直 径 不 能 搁 放 在 项 上 和 侧 























面 不 相 切 〈 见 图 





9-190c) 。 因 此 ， 最 人 


E 量 针 直 








径 应 使 量 针 与 螺纹 沟 模 接触 的 两 个 切 点 恰好 在 
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中 径 线 上 ( 见 图 9-190b) 。 最 佳 量 针 直 径 可 按 如 果 已 知 螺纹 牙 型 角 ， 可 用 表 9-34 所 列 
下 式 计算 的 简化 公式 ， 计 算 螺 纹 中 径 d, 和 量 针 直 径 dpo 
d. = P/2eos © 用 三 针 测 量 普通 螺纹 、 梯 形 螺纹 、 寸 制 螺 
p= cos 
i 纹 中 径 时 的 M 值 见 附录 B. 
dp(max) 
nin dp( 最 佳 ) 
1⁄2 ¿ 
Ç 7 Z ¿ 
a) b) c) 
9-190” 量 针 直 径 的 选择 
a) HRD b) 最 佳 直径 c) 直径 太 大 
表 9-34 ZWEM, SHAB d, 值 计算 的 简化 公式 
螺纹 牙 型 角 a M 简化 公式 dp 简化 公式 
60° M =d, +3dp - 0. 866P dp =0. 577P 
i M =d, +3. 166dp - 0. 960P dp =0. 564P 
30° M =d, +4. 864dp — 1. 866P dp =0. 518P 
40° M =d, +3. 924dp —- 1. 374P dp =0. 533P 
29° M =d, +4. 994d - 1. 933P dp =0. 516P 
ENE ERER RAIER, UTAR Km M+ 
量 杆 不 能 同时 跨 住 两 根 量 针 ， 此 时 可 用 公法 线 2 
千 分 s Qa ， 如 图 9-191 所 示 。 式 中 “4 一 一 单 针 测量 时 千分尺 上 测 得 的 尺寸 
(mm); 
do = o 至 的 实际 尺寸 (mm); 
一 一 三 针 测量 值 (mm), 
i s 
O 内 螺纹 螺 距 的 测量 。 一 般 采 用 的 方法 
有 以 下 几 种 ; 
内 螺纹 制 件 
图 9-191 用 公法 线 和 干 分 尺 测 量 i 
Ñ NT - 2 
了 专用 附件 阿 贝 读数 头 
d WL 图 9-193 用 专用 附件 测量 内 螺纹 螺 距 
a. 在 万 能 测 长 仪 上 测量 。 在 万 能 测 长 仪 
上 安装 如 图 9-193 所 示 的 专用 附件 ， 就 可 进行 
图 9-192 单 针 测量 内 螺纹 螺 距 测量 。 
螺纹 中 径 的 测量 还 有 单 针 测量 法 ， 如 图 9- b. 在 万 能 工具 显微镜 上 测量 。 
192 所 示 。 该 方法 的 特点 是 只 用 一 根 量 针 ， 测 c. 在 三 坐标 测量 仪 上 测量 。 
量 比较 简便 ， 计 算 公 式 如 下 : @ 内 螺纹 中 径 测量 。 一 般 采 用 的 方法 有 








626 第 9 章 零件 车 削 工 艺 





以 下 几 种 。 

a. 内 螺纹 千分尺 〈 见 图 9-194) 。 根 据 被 
测 内 螺纹 螺 距 的 大 小 ， 选 择 合适 的 测量 头 ( 棱 
形 或 圆锥 形 )， 装 在 内 径 千 分 尺 两 端 进行 测量 。 
这 种 方法 适合 于 测量 大 直径 的 内 螺纹 中 径 。 但 












































由 于 受到 被 测 螺纹 牙 型 角 、 螺 距 误 差 以 及 千 分 
及 测 头角 误差 等 因素 的 影响 ， 测 量 精度 不 高 ， 
常用 于 加 工 过 程 中 的 工序 间 测 量 。 


H 














E 9-195 ” 带 球 头 千分尺 测量 内 螺纹 中 径 
b. 球 头 螺纹 千 分 扩 〈 见 图 9-195), SRA 
螺纹 千分尺 和 一 般 千分尺 的 差别 ， 是 在 固定 测 
砧 上 多 装 一 个 可 换 的 球形 测 头 。 测 量 出 部 、 
X, 值 及 M' 值 ， 可 间接 求 出 内 螺纹 中 径 D. 
D, = M' - (X, + X,) 
+2[ (d. 2) (sina /2 — 1) 
— P/4sin( ax/2 ) ] 
式 中 ud 一 一 千分尺 球 头 直径 (mm); 
P—— Bi (mm); 
X, X,—— ¿Y| 218 zw HZ Bj W3JMJ4S AX (8 
(mm); 


a/2 一 一 牙 型 半角 ; 





























a) 


EMET, MEA ra F JX 383 3148 Di 





MW' 一 一 内 螺纹 圆柱 外 径 (mm) 。 
对 于 a =60° 的 普通 螺纹 . 
D, = M' - (X, + X,) + d, -0.866025P 
当 w=55。 时 ， 则 
D, = M' - (X, + X,) +1.1657d，- 0. 96049 P 

采用 上 述 方法 测量 时 ， 应 在 两 个 互 成 90。 
的 方向 分 别 测量 ， 然 后 取 算术 平均 值 ， 作 为 被 
测 内 螺纹 中 径 的 测量 结果 。 

2. 蜗杆 的 测量 

蜗杆 的 主要 测量 参数 有 周 节 、 齿 顶 圆 直 
径 、 分 度 圆 直径 和 法 向 齿 厚 等 。 其 中 ， 齿 顶 圆 
直径 可 用 千分尺 测量 。 周 节 主 要 由 机 床 传动 链 
保证 ， 粗略 的 测量 可 用 钢 直 尺 和 游标 卡尺 。 

QD 分 度 圆 直 径 的 测量 。 分 度 圆 直径 
(di) 也 可 用 三 针 和 单 针 测量 ， 其 原理 及 测量 
方法 与 测量 螺纹 相同 。 

© ”法 向 齿 厚 的 测量 。 蜗 杆 的 轴 向 齿 厚 无 
法 直接 测量 ， 常 通过 对 法 向 齿 厚 的 测量 来 判断 
轴 向 齿 厚 是 否 正确 ， 其 换算 公式 如 下 : 

























































































tsi 









































x 
S, = S,COsy = — cosy 


2 
AP s 轴 向 齿 厚 (mm); 
S, 法 向 齿 厚 (mm); 
m, 一 一 蜗杆 轴 向 模 数 (mm) ; 
7 一 一 蜗杆 导 程 角 (°). 

法 向 齿 厚 可 用 齿轮 卡尺 进行 测量 ( 见 图 
9-196)。 齿 轮 卡 尺 由 互相 垂直 的 齿 高 卡尺 1 和 
齿 厚 卡尺 2 组 成 。 测 量 时 ， 卡 脚 的 测量 面 必须 
与 具 侧 平行 ， 也 就 是 把 卡尺 平面 与 蜗杆 轴线 相 
交 一 个 蜗杆 导 程 角 y， 如 图 9-196b 所 示 。 










































































b) 
图 9-196 用 齿轮 卡尺 测量 法 向 齿 厚 
a) 示意 图 一 b) 示意 图 二 








高 (h) 的 尺寸 (必须 注意 齿 顶 圆 直径 尺寸 
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的 误差 对 齿 顶 高 的 影响 ) ， 齿 厚 卡 尺 所 测 得 的 。 整 、 校 正 测 量 仪 零 位 。 测 量 时 ，V 形 架 2、3 








读数 就 是 法 向 齿 厚 的 实际 尺寸 。 置 于 被 测 丝 枉 上 ， 使 测量 头 1、5 与 丝 杠 牙 侧 
3. 丝 杠 螺 距 的 测量 接触 。 转 动 丝 枉 ， 活 动 测量 头 5 受 螺 距 误差 影 
丝 杠 螺 距 的 精度 ， 可 用 丝 杠 螺 距 测量 仪 测 。” 响 发 生 偏 稀 ， 百 分 表 4 的 指针 转动 ， 直 接 读 出 
























































量 ( 见 图 9-197)。 测 量 前 ， 先 用 标准 丝 杠 调 。 螺 距 累积 误差 。 这 种 螺 中 测量 仪 用 于 测量 7 ~ 





























图 9-197 丝 杠 螺 距 的 测量 
1 一 固定 测量 头 2 、3 一 V 形 架 4 一 百 分 表 5 一 活动 测量 头 














8 级 精度 丝 杆 的 螺 距 误差 零件 结构 形状 的 特点 和 技术 要 求 ， 选 择 适当 的 
; w 附件 《夹具 ) ， 进 行 正确 的 安装 和 调整 ， 使 被 
9.9 WERE HI 加 工 的 孔 或 外 圆 的 中 心 与 车 床 主轴 的 回转 中 心 

















IEE ( 见 图 9-198) 加 工 的 关键 是 根据 ”一致 。 现 以 偏心 零件 等 实例 说 明 如 下 : 





图 9-198 EIIE 
a) 轴承 座 b) 支承 座 c) 减速 器 壳 体 d) 半 螺 母 e) + 
字 孔 工件 f) 齿轮 油泵 体 g) 偏心 工件 h) 曲轴 
(1) 在 单 动 卡 盘 上 车 前 偏心 工件 ”长度 
较 短 、 数 量 较 少 、 精 度 要 求 不 高 、 偏 心 距 较 小 
的 工件 ， 笛 用 单 动 卡 盘 装 夹 车 削 。 
1) 划 线 ( 见 图 9-199)。 将 已 车 好 的 光 轴 
放 在 平台 的 V 形 块 上 ， 用 高 度 游标 划 线 尺 在 
工件 的 端面 和 四 周 划 出 轴线 ; 工件 转 过 90°, 
用 角 尺 校准 后 ， 再 在 工件 四 周 划 出 一 圈 十 字 轴 
线 ; 最 后 ， 在 工件 两 端面 上 划 出 偏心 轴线 ， 并 
用 划 规 画 出 一 个 偏心 圆 。 
2) 装 夹 。 装 夹 如 图 9-200 所 示 。 
3) 校正 〈 见 图 9.201) 。 在 床 面 上 放 一 块 图 9-199 车 偏心 前 的 划 线 
小 型 平板 ， 用 划 针 盘 进 行 校正 。 采 用 十 字 校 正 ”法 , 先 校 正 偏心 圆 ， 使 其 中 心 与 旋转 中 心 一 
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致 ， 然 后 自 左 至 右 校正 外 圆 上 的 水 平 线 ; 同样 
方法 转 90° 校 正 男 一 条 水 平 线 ,反复 校正 到 符 
合 要 求 。 如 果 工 件 外 圆 跳动 量 (其 值 等 于 偏心 
距 的 两 倍 ) 在 百 分 表 的 量程 范围 内 ， 也 可 直接 
用 百 分 表 进行 校正 。 










































































图 9-201 偏心 工件 的 校正 
4) 车 削 。 校 正 后 要 夹 紧 工件 ， 即 可 车 削 。 
由 于 工件 的 回转 是 不 圆 整 的 ， 车 刀 必 须 从 最 高 
处 开始 切削 ， 以 免 损 坏 车 刀 和 工件 。 
(2) 在 自 定 心 卡 盘 上 车 前 偏心 工件 长 
度 较 短 、 数 量 较 多 、 精 度 要 求 不 高 、 偏 心 距 较 
小 的 工件 ， 可 在 自 定 心 卡 盘 上 车 前 (IE 9- 
202)。 





















































图 9-202 在 自 定 心 卡 盘 上 
装 夹 偏心 工件 
装 夹 工件 时 ， 应 在 卡 盘 的 一 个 爪 上 加 上 热 
H, HJER x 的 计算 公式 如 下 
x= l. 5e+*k; k =1.5AÀe 
垫 片 厚度 (mm); 
有 心 工 件 的 偏心 距 (mm); 
有 心 距 修正 值 ， 正 负 值 按 实测 结 
果 确 定 ; 
Ae 一 一 试 切 后 实测 


式 中 x 








% 
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>= 
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l! DRŽ, 





例 : 如 图 9-247 所 示 ， 偏 心 工 件 d = 
60mm, e =5mm， 求 热 片 厚度 x 值 。 
解 . x =1.5e 
= (1.5x5) mm 
=7. 5mm 
车 试 切 后 实测 偏心 距 为 5. 04mm, 
Ae = (5.04 — 5)mm = 0. 04mm 
k = (1.5 x 0.04)mm = 0. 06mm 
则 执 片 实际 尺寸 为 
x = l.5e -k = (7.5 -0.06)mm = 7.44mm 
(3) 在 花 盘 上 车 前 偏心 工件 长度 较 短 、 
i 心 距 较 大 、 精 度 要 求 不 高 的 偏心 孔 工件 ， 可 
在 花 盘 上 车 削 (ILA 9-203 ) 。 车 削 偏 心 孔 前 ， 
先 加 工 好 工件 的 外 圆 及 两 端面 ， 并 在 一 端面 上 
划 好 偏心 孔 的 位 置 ; 然后 用 压板 把 工件 装 夹 在 
花 盘 上 ， 用 划 针 盘 校 正 后 压 紧 ， 即 可 车 削 偏 心 
孔 。 
















































































9203 ”在 花 盘 上 装 夹 偏心 工件 
(4) 在 花 盘 角 铁 上 加 工 支承 座 孔 工件 















































数量 较 少 时 ， 先 划 线 ， 再 对 工件 底 平面 进行 
粗 、 精 加 工 ， 然 后 装 夹 在 花 盘 的 角 铁 上 LA 














9-204) ， 初 步 压 紧 后 ， 找 正 孔 中 心 十 字 线 ， 压 
紧 压 板 ， 装 上 平衡 块 ， 即 可 车 削 内 孔 。 工 件数 
量 较 多 时 ， 可 在 专用 夹具 上 加 工 。 



































图 9-204 ”在 花 盘 角 铁 上 加 工 支 座 孔 
(5) 用 双 卡 盘 车 前 偏心 工件 KERE, 
偏心 距 较 小 、 数 量 较 多 的 偏心 工件 ， 可 在 双 卡 
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心 调整 合适 后 ， 撮 下 心 轴 ， 就 可 以 装 夹 工件 进 















































































































































































































行 加工 。 这 种 方法 的 优点 是 加 工 一 批 工件 只 需 
要 校正 一 次 偏心 距 ; 缺点 是 两 个 卡 盘 重 革 一 
起 ， 刚 性 较 差 ， 应 注意 选取 较 低 的 切削 用 量 。 
(6) 用 偏心 卡 盘 车 前 偏心 工件 ”如 图 9- 
206 所 示 的 偏心 卡 盘 ， 主 要 由 花 盘 2 和 装 
定 心 卡 盘 5 的 偏心 体 3 组 成 。 偏 心 体 与 花 盘 间 
用 燕尾 槽 相互 配合 ， 利 用 丝 杠 1 可 以 调整 卡 盘 
图 9-205 ”用 双 卡 盘 装 夹 偏心 工件 的 偏心 距 。 偏 心 距 。 的 数值 可 以 用 量 块 在 测量 
盘 中 车 前 。 这 种 方法 就 是 将 自 定 心 卡 盘 夹 在 单 A6, 7 之 间 测 出 ， 因 此 可 以 获得 较 高 的 精度 ， 
动 卡 盘 中 ( 见 图 9-205 ) ， 再 调整 其 偏心 距 。 且 调 整 方便 。 当 偏心 距 调 整 好 后 ， 用 四 个 螺钉 
先 将 一 根 光洁 圆 整 的 心 轴 夹 在 自 定 心 卡 盘 上 ， 4 紧 固 。 把 工件 夹 在 自 定 心 卡 盘 上 ， 即 可 进行 
并 校正 ; 然后 调整 单 动 卡 盘 ， 将 心 轴 中 心 偏 移 。 车 前。 这 种 方法 适 于 加 工 精度 较 高 、 尺 寸 较 短 
一 个 工件 的 偏心 距 ， 其 值 可 由 百 分 表 示 出 ， 偏 的 轴 、 盘 、 套 类 偏心 工件 。 
图 9-206 ”用 偏心 卡 盘 装 夹 工件 
1 一 丝 杠 2 一 花 盘 3 一 偏心 体 4 一 螺钉 5 一 自 定 心 卡 盘 6、7 一 测量 头 
(7) 在 两 顶尖 间 车 前 偏心 工件 ” 较 长 的 
有 心 工件 ， 可 用 两 端 顶尖 顶 住 的 方法 车 前 (I 
图 9-207) 。 加 工 前 ， 先 把 两 端 偏心 点 的 中 心 孔 
和 中 心 点 的 中 心 孔 钻 出， 然后 用 前 、 后 顶尖 项 
住 , 便 可 以 进行 车 前 。 偏 心 距 小 时 ， 在 钻 偏心 
的 中 心 孔 时 ， 可 能 与 中 心 点 的 中 心 孔 相互 干 














涉 。 此 时 可 采 
9-208 ) ， 











j 切 去 中 心 孔 的 方法 加 工 〈 见 图 
即 把 工件 长 度 加 长 两 个 中 心 孔 的 深 


度 ， 先 将 毛坯 车 成 光 轴 ， 然 后 车 去 两 端 中 心 孔 


至 工件 要 求 的 长 度 ， 
孔 ， 车 前 偏心 轴 。 
































再 划 线 、 销 出 





高 心中 心 


(8) 用 专用 夹具 车 前 偏心 工件 ”加 工 精 








度 要 求 高 且 批 量 较 大 的 











扁 心 工件 ,可 














在 专用 夹 





图 9-207 在 两 顶尖 间 装 夹 偏心 工件 




















图 9-208 加 长 毛坯 尺寸 的 偏心 轴 
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具 上 进行 车 前 (DL 9-209)。 加 工 前 ， 应 根 














据 工件 上 的 偏心 距 加 工 : 
轴 ， 然 后 将 工件 装 夹 在 














BB 相应 的 偏心 套 或 偏心 











有 心 套 (JLE 9-209a) 











或 偏心 轴 ( 见 图 9-209b) 上 进行 车 削 。 














b) 


图 9-209 在 专用 夹具 中 车 偏心 工件 





a) 车 偏心 名 


b) 车 偏心 套 





(9) 在 通用 可 调整 
这 是 一 种 用 于 和 车削 
簧 夹 头 〈 见 第 3 章 ) 。 
(10) 曲轴 的 车 前 
人 心 轴 ， 故 对 于 尺寸 小 












































又 如 下 所 示 : 


kI 





夹具 中 车 前 偏心 工件 





是 心 工件 外 圆 、 内 孔 的 弹 


Hh Ah KE Pr E E L D 
WÙ EA X K3 BH h 








(ILAI 9-210) 可 直接 用 棒 料 车 出 。 甚 主要 步 











š! 


了 





图 9-210 


曲轴 


1) 将 棒 料 先 车 成 光 轴 ， 并 留 有 足够 的 加 


工 余 量 ， 精 车 两 端面 。 








dz 














划 出 中 心 点 和 








II 心 点 














2) fE LAEB aI 
并 打 好 样 冲 眼 。 





Wy 


3) 外 出 两 端 中 心 孔 (PLE 9-211)。 




















4) 
W Pa Rae, 








JW DMS IL E EMM OFL, MWEE 





























图 9-211 在 曲轴 上 划 线 钻 中 心 孔 


5) 用 两 项 尖顶 住 











6) 








一 偏心 轴 颈 中 心 孔 ， 粗 





遍 心 轴 贷 及 两 侧面 ( 见 图 9-212a) 。 
用 两 顶尖 项 住 另 一 偏心 轴 颈 中 心 孔 ， 





























粗 车 偏心 轴 颈 及 两 侧 邓 








( 见 图 9212b)。 











9-212 
a) 步骤 一 
7) 用 两 项 尖顶 住 
轴 颈 外 圆 。 














余下 还 有 半 精 车 、 
序 。 对 于 大 型 多 拐 曲轴 的 加 工 ， 常 常 采用 有 全 
心 卡 盘 的 专用 曲轴 车 床 或 其 他 工艺 装备 。 


(11) 偏心 距 测 量 
零件 的 结构 与 
轴 类 零件 ， 
用 百 分 






































测量 ( 见 图 











车 曲轴 拐 径 
b) 步骤 二 
EMM OFL, MEE 


精 车 、 磨 前 等 加 工 工 




















方法 的 选择 ”根据 偏心 


心目 的 大 小 ， 对 带 有 顶尖 孔 的 
遍 心 距 小 时 ， 可 以 支承 在 两 顶尖 间 


9-213); 两 端 没有 顶尖 





孔 的 ， 可 以 将 工件 置 于 平板 上 的 两 个 等 高 的 V 
形 块 上 ( 见 图 9-214 ) ， 


用 百 分 表 触 头 指 在 侦 


























心 外 圆 上 ， 缓 慢 转动 
等 于 两 倍 的 偏心 距 。 

















前 心 轴 ， 百 分 表 上 的 读数 





图 9-213 在 两 项 尖 间 测量 偏心 工件 





偏心 距 较 大 的 轴 ， 


限制 ， 需 用 间接 测量 方法 来 测量 优 


因 受 百 分 表 测量 范围 的 
DE, WE 





























图 9-214 ”在 等 高 V 形 块 上 测量 偏心 轴 
9-215 所 示 ， 工 件 放置 在 平板 的 V 形 块 上 ， 转 
动工 件 ， 用 百 分 表 找 出 偏心 外 圆 的 最 高 点 并 固 
定 工件 ， 然 后 移动 百 分 表 ， 测 出 偏心 外 圆 到 基 
准 轴 外 圆 之 间 的 距离 a， 用 下 式 计算 出 偏心 距 






































D d 
e= —— a 


2. 2 








偏心 距 (mm); 
7 一 一 基准 轴 直 径 (mm); 
d 负心 轴 直 径 (mm); 
E 准 轴 外 圆 到 偏心 轴 外 圆 之 间 的 


° 







































































图 9-21S 
必须 指出 ， 

必须 先 用 千分尺 把 基准 轴 和 偏心 轴 直 径 的 实际 
尺寸 准确 地 测量 出 来 ， 否 则 计算 时 必然 会 产生 
误差 。 
偏心 距 小 的 偏心 套 ， 可 以 用 一 夹 在 自 定 心 
卡 盘 上 的 心 轴 支 承 ， 用 百 分 表 测量 ( 见 图 9- 
216); 也 可 将 偏心 套套 在 支承 于 两 顶尖 间 的 心 
轴 上 (JILE 9-213 ) ， 进 行 测量 。 缓 慢 转动 工 
件 ， 百 分 表 上 的 读数 是 偏心 距 的 两 倍 ， 则 偏心 
偏心 轮 百 分 表 心 轴 


间接 测量 偏心 距 方法 
] 间 接 测 量 方法 测量 偏心 距 ， 






























































自 定 心 卡 盘 











图 9-216 ”偏心 套 的 测量 
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距 是 合格 的 。 
如 将 百 分 表 装 在 高 度 游标 尺 上 配合 使 月 
( 见 图 9-217)， 则 可 扩大 测量 的 范围 。 


高 度 游 
标 卡尺 














= 











百 分 表 
(或 小 校 表 ) 





图 9-217 
配合 测量 偏心 工件 


9.10 ” 深 筷 加 工 
一 般 将 孔 的 长 度 工 与 直径 D 之 比 (1⁄D) 


百 分 表 与 高 度 游标 尺 


有 以 下 几 点 : 

1) 由 于 深 孔 加 工 刀 具 细 而 长 、 刚 性 差 ， 
加 工 中 容易 发 生 引 偏 和 振动 ， 孔 的 轴线 易 算 
料 。 





2) 切 居 排出 困难 ， 不 仅 易 划 伤 已 加 工 表 
面 ， 严 重 时 会 因 切 层 堵 塞 而 引起 刀具 崩 刃 甚至 
折断 。 
3) 刀具 的 冷却 散热 条 件 差 、 切 削 温 度 升 
高 ， 造 成 刀具 磨损 严重 。 
因此 ， 深 孔 加 工 的 精度 和 表面 粗糙 度 不 易 
保证 ， 必 须 采 取 各 种 技术 措施 ， 解 决 上 述 三 个 
方面 的 问题 。 例 如 采取 工件 旋转 的 方式 、 改 进 
刀具 导向 结构 、 增 强 刀 杆 支 承 刚 性 等 ， 来 减少 
刀具 的 引 偏 ; 采用 压力 输送 切削 液 ， 强 化 刀具 
冷却 和 排出 切 悄 ; 改进 刀具 结构 ， 强 制 断 悄 
等 。 深 孔 加 工 常用 的 方法 有 以 下 几 种 。 


9.10.1 ANHEE 46 $h $R P FL 


(1) ARRITE MRIH Br 4 3⁄ 
小 而 毛 坏 又 是 实体 材料 时 ， 可 采用 外 排 层 枪 销 
销 削 〈 见 图 9-218 ) 。 钻 削 时 工件 旋转 ， 钻 头 
移动 。 枪 钻 主要 用 于 加 工 $2 ~ 20mm、 长 径 比 
L/D>100 的 深 孔 ， 加 工 精度 为 IT7 ~ IT9， 表 
面 粗糙 度 值 可 达 Ra3.2 ~ 0.4um。 钻 孔 时 ， 切 
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分 的 进 油 孔 进入 切削 区 冷却 刀具 ， 并 把 切 悄 经 
刀具 切削 部 分 与 刀 杆 槽 冲 排出 来 。 由 于 切 导 是 
由 刀 杆 和 孔 壁 之 间 排 出 ， 容 易 划 伤 已 加 工 表面 ， 
切 导 也 易 被 卡 住 ， 刀 杆 的 尺寸 受 孔 径 限 制 ， 刚 
度 较 差 ， 因 而 影响 钻 孔 的 质量 与 生产 率 。 
(2) 枪 钻 的 结构 与 切削 用 量 ”如 图 9-219 
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moas 枪 钻 工件 原理 所 示 为 目前 常用 的 硬 质 合金 枪 钻 ， 主 要 由 头 
1 一 工作 “2 一 刀具 切削 部 分 3 一 刀 杆 部 、 钻 杆 和 柄 部 构成 。 其 结构 尺寸 如 表 9.35 























前 液 以 高 压 (3.4 ~9. 8MPa) 从 刀 杆 和 切削 部 。 ”所 示 , 切削 用 量 如 表 9-36 所 示 。 


h(max) 
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Æ 9-219 ” 枪 钻 的 结构 
表 9-35 枪 钻 的 结构 尺寸 (单位 : mm) 
d D l I b(max) L d D l |L(max)| L 
3 ~3.5 2.8 15 600 635 >13.0~14.0 | 12.3 
>3.5~4.0 3.2 18 700 | 735 >14.0~15.0 | 13.3 2200 | 2235 
>4.0 -4.5 3.6 800 835 >15.0 ~16.0 14.3 40 
>4.5~5.0 4.1 20 900 935 ee ED 
>5.0~5.5 4.6 1000 | 1035 SITERT | ey 
>5.5~6.0 5.0 2500 | 2535 
25 1200 | 1235 >18.0~19.0 | 17.2 
>6.0~6.5 5.5 45 
>19.0 ~20.0 | 18.2 
>6.5~7.0 6.0 
1400 | 1435 >20.0~21.0 | 19.0 
>7.0~7.5 6.5 50 
mP Pea 30 >21.0 ~23.0 20.0 
a fa Ó. r 
TODD mR 1600 | 1635 >23.0 ~24.0 | 22.0 
>. ~Y. r 
>9.0~10.0 | 8.0 30 | 1800 | 1835 | 7740-250 | 23.0 | 55 | 2800 | 2835 
>10.0~11.0 9.4 >25.0 ~27.0 24. 0 
2000 | 2035 
>11.0~12.0 10.3 35 >27.0 ~29.0 | 26.0 
>12.0~13.0 | 11.3 2200 | 2235 >29.0 ~30.0 | 28.0 
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表 9-36 枪 钻 的 切削 用 量 





































































































EA 钻头 直径 /mm 
硬度 , 
4 IJ 工件 材料 人 j 0.98 ~3.00 | 3.00 ~6.30 | 6.30 —- 12.50 | 12. 50 ~35. 00 
HBW |(m/min) 
f/ (mmr) 
w(C) = 
(0.05% ~ |90 ~200 | 60 ~120 0. 005 ~ 0. 030 |0. 015 ~0. 055 | 0. 020 ~ 0. 110 
0.25% ) 
碳 钢 ， (C) = 
RÆ | (0.25% ~ |125 ~225 | 50 ~ 120 Dio 0.005 ~0. 030 |0. 015 ~ 0. 055 | 0. 020 ~ 0. 110 
TE 0.55% ) : 
(C) = 
(0.55% ~ |150 ~225 | 40 ~ 100 0.004 ~0. 025 |0. 010 ~ 0. 050 | 0. 020 ~ 0. 100 
P 0. 85% ) 
类 2 KRŽE — 150 ~ 260 0. 004 ~0. 030 |0. 010 ~0. 055 | 0. 020 ~ 0. 110 
40 ~ 120 |0. 003 ~0. 010 
钢 淳 硬 220 ~ 440 0. 004 ~ 0. 025 |0. 010 ~ 0. 050 | 0. 020 ~ 0. 100 
高 合 退火 150 ~250 | 40 ~ 100 0. 004 ~ 0. 025 |0. 010 ~ 0. 050 | 0. 020 ~ 0. 100 
0.003 ~0. 010 
金 钢 ETA 250 ~ 350 | 50 ~ 100 0. 005 ~0.025 |0. 015 ~ 0. 050 | 0. 030 ~ 0. 100 
碳 钢 90 ~225 | 50 ~ 120 0. 005 ~0. 030 |0. 015 ~ 0. 055 | 0. 020 ~ 0. 110 
fy 合金 
Ww RAER 0.003 ~0. 010 
件 【w( 合 金 元 素 )|150 ~250| 40 ~ 100 0.004 ~0. 025 |0.010 ~ 0. 050 | 0. 020 ~ 0. 100 
<5% ] 
铁 素 体 . 马 
氏 体 [w( Cr) 
M gg 13% - 25% ] 
类 | @ 150 ~270 | 40 ~90 |0.003 ~0. 008 |0. 004 ~0.025 |0. 010 ~ 0. 040 | 0. 020 ~ 0. 100 
奥 氏 体 [w(CNi) 
>8% ,w(Cr) = 
13% ~25% ] 
Tg RRIKA) 110 ~ 145 | 70 ~90 [0.005 ~0. 010 0.008 ~ 0. 030 |0. 020 ~ 0. 070 | 0. 050 ~ 0. 190 
铸铁 | 珠光 体 (长 悄 )|150 ~270| 60 ~90 [0.004 ~0. 010 |0. 005 ~ 0. 030 |0. 010 ~ 0. 070 | 0. 030 ~ 0. 190 
Ii 低 强 度 |150 ~ 220| 60 ~90 [0.004 ~0. 010 0.005 ~0. 030 10. 010 ~0. 070 | 0. 030 ~ 0. 190 
铁 高 强度 |200 ~330| 15 ~90 |0.003 ~0.010 0.003 ~0. 030 |0. 005 ~0. 070 | 0. 010 ~0. 190 
K “| 球墨 铁 素 体 ”1125 ~ 230| 70 ~90 |0.005 ~0. 010 |0. 008 ~ 0. 030 |0. 020 ~0. 070 | 0. 050 ~ 0. 190 
类 | 铸铁 珠光 体 |200 ~300| 60 ~90 |0.004 ~0. 010 |0. 005 ~0. 030 |0.010 ~0. 070 | 0. 030 ~ 0. 190 
m 铸件 40 ~ 100 | 65 ~300 |0. 005 ~0. 015 |0. 005 ~ 0. 040 |0. 020 ~ 0. 070 | 0. 030 ~ 0. 150 
铜 及 | 易 切合 金 
铜 合 |[w(Pb) 三 1%] 、 50 ~ 160 | 65 ~300 |0. 005 ~0. 015 |0. 005 ~ 0. 040 |0. 020 ~ 0. 070 | 0. 030 ~ 0. 150 
£ | 黄 铜 . 铝 青铜 


























注 : 硬 质 合金 类 别 (P、M、K) ， 参 见 附录 A, 
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(3) 枪 销 加 工时 常 出 现 的 问题 及 解决 办 


9-37 所 示 。 


法 “ 枪 钻 加 工时 常 出 现 的 问题 及 解决 办 法 如 表 


















































































































































































































































































































































表 9-37 #ÉJJ2M HEB RFL GET) 加 工 中 常见 问题 的 产生 原因 和 解决 办 法 
问题 内 容 产生 原因 解 决 办 法 
孔径 增 大 ， Q UJ RS Q 提高 切削 速度 ， 减 小 进 给 量 ; 换 用 极 压 性 高 的 切 
误差 大 削 液 ， 提 高 切削 液 的 压力 、 流 量 ; 提高 工件 的 硬度 
@ 机 床 主轴 与 钻 套 的 同 轴 度 | © 调整 机 床 主轴 与 钻 套 的 同 轴 度 ; 采用 合适 的 钻 套 
超 差 直径 ; 减 小 主轴 摆 差 
© 刀具 形状 不 合适 © ” 钻 尖 位 置 向 内 侧 移动 和 加 大 外 刃 切削 角 ; 减 小 倒 
HE, MEAR, 改变 导向 块 的 位 置 ; 校正 枪 钻头 部 的 弯 
曲 和 摆 差 
内 孔 不 圆 Q 机 床 主 轴 与 钻 套 的 同 轴 度 | D 调整 机 床 主轴 与 钻 套 的 同 轴 度 
超 差 
@” 刀 尖 形状 不 合适 D 改变 钻 尖 位 置 ， 保 持平 衡 
@ 刀具 形状 不 合适 © ”调整 导向 块 的 位 置 
@ 工件 夹 紧 不 牢 © ”改进 夹具 ， 使 工件 夹 紧 力 均匀 
孔 弯 曲 , €) O 机 床 主轴 与 钻 套 的 同 轴 度 | ”中 ”调整 机 床 主轴 与 钻 套 的 同 轴 度 ; 采用 合适 的 钻 套 
l 超 差 直径 ; 减 小 主轴 摆 差 ;校正 钻头 头 部 的 弯曲 与 摆 差 
D 刀 尖 形状 不 合适 © KEIKA. AIKAA SARE 
@ 刀具 形状 不 合适 @ 改变 导向 块 的 位 置 ; 导向 中 心 架 的 数量 要 合适 ; 
采用 短 粗 柄 部 的 枪 钻 
© 进 给 量 太 大 © 减 小 进 给 量 
© 工件 夹 紧 不 牢 © 改进 夹具 ， 使 工件 夹 紧 力 均匀 
© 工件 材料 组 织 不 均匀 © 采用 材料 组 织 均匀 的 工件 
孔 表 面 粗 烟 | 中 WRA Q 提高 切削 速度 ， 减 小 进 给 量 ; 换 用 极 压 性 高 的 切 
削 液 ， 提 高 切削 液 的 压力 、 流 量 ; 提高 工件 的 硬度 
© 同 轴 度 超 差 D 调整 机 床 主轴 与 钻 套 的 同 轴 度 ; 采用 合适 的 钻 套 
直径 
© 毁 光 作用 过 小 © 变动 导向 块 的 位 置 、 形 状 ; 加 宽 刃 边 宽度 ; 减 小 
倒 锥 量 ; 加 大 外 刃 切 削 
© Hik @ 设置 合适 的 中 心 架 ; 尽量 缩短 枪 外 长度; 降低 切 
前 液 的 压力 ; 控制 侦 光 作用 
© BJR © 变动 导向 块 的 位 置 ; 加 大 倒 锥 量 ; 调整 机 床 主轴 
与 钻 套 同 轴 度 ; 校正 枪 钻头 部 的 弯曲 及 摆 差 ; 待 主轴 停 
止 转动 后 退 刀 
枪 钻 寿 命 低 | 中 切削 用 量 过 大 Q 降低 切削 速度 与 进 给 量 
D 枪 钼 不 合适 @ 更 换 刀 具 材 料 ; 加 大 油 孔 与 油 阶 ; 增 大 后 角 ， 降 
低 刃 磨 面 的 粗糙 度 
© 切削 液 不 合适 © 换 用 极 压 性 高 的 切削 液 ; 增 大 切削 液 的 压力 、 流 




















量 ; 改善 切削 液 过 滤 情 况 
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( 续 ) 
问题 内 容 产生 原因 解 决 办 法 
检 销 折断 © 机床 主轴 与 钻 套 的 同 轴 度 | Q 调整 机 床 主轴 与 钻 套 的 同 轴 度 ; 采用 合适 的 钻 套 
超 差 直径 ; 减 小 主轴 摆 差 ;校正 枪 钻头 部 的 弯曲 及 摆 差 
D 蚁 光 作 用 过 大 © 变动 导向 块 的 位 置 ; 加 大 倒 锥 量 
© 断层 不 好 © 改变 切 前 为 的 角度 ,使 内 、 外 切削 刃 切 前 平衡 ，; 
及 时 发 现 崩 刃 情况 ， 并 更 换 ; 增 大 导向 套 与 工件 间 的 距 
A; 加 大 切 前 液 的 压力 、 流 量 ; 采用 材料 组 织 均匀 的 工 
件 
”切削 用 量 过 大 ”降低 切 前 速度 与 进 给 量 ， 避 免 进 给 量 不 均匀 
@ 枪 外 过 度 磨损 O 定期 更 换 枪 销 ， 避 免 过 度 磨损 
© AHT @ KWRMHJEUFEM, ARAE 
© 和 孔 将 钻 通 时 ， 由 于 进 给 阻 O PARDA, iA 
力 迅速 下 降 而 使 进 给 量 突然 增加 
®© 主轴 松动 ®© 维修 机 床 











9.10.2 HAAHR RILIR. 


(1) AHE RILE TEE WA 9- 
220 所 示 ， 内 排 层 深 孔 销 加 工时 ， 切 削 液 以 较 
高 的 压力 (2 ~6MPa) 由 孔 壁 与 刀 杆 之 间 的 空 
际 进 入 切削 区 ,冷却 刀具 并 将 切 悄 经 钻头 前 端 
的 排 届 孔 冲 入 刀 杆 内 部 ， 向 后 排出 。 内 排 悄 避 
免 了 外 排 导 的 缺点 ， 有 利于 提高 钻 孔 的 质量 与 
生产 率 。 内 排 悄 深 孔 销 适 于 加 工 直径 20mm 以 
上 的 深 孔 ， 长 径 比 VD 不 大 于 100， 加 工 精度 
IT9 ~1T7， 表 面 粗 糙 度 值 Ra3.2 ~0.8pm， 生 
产 率 比 外 排 届 枪 外 高 3 倍 以 上 。 图 9-221 所 示 
为 错 齿 内 排 导 深 孔 铬 ， 销 头 切削 部 分 由 三 块 硬 
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E 9-220 ”内 排 屠 深 孔 钻 工作 原理 

1 一 工件 “2 一 钻头 “3 一 刀 杆 
质 合金 刀片 〈 端 视图 中 的 1、2、3) 交错 地 焊 
在 刀 体 上 ， 全 部 切削 刃 布 满 整 个 孔径 ， 并 起 到 
分 导 作 用 。 为 增 大 切削 过 程 的 稳定 性 和 导向 可 









































E 9-221 错 齿 内 排 屑 深 孔 钻 


1、2、3 一 刀片 4. 


5 、6 一 导向 条 
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靠 性 ， 刀 头 部 分 焊 有 三 条 导向 条 ( 端 视图 中 的 
4、5、6) ， 刀 体 后 段 还 镶 有 4 条 导向 条 。 图 9- 
222 为 内 排 届 喷 吸 外 的 工作 原理 ， 其 工作 特点 
是 切削 液压 力 要 求 较 低 (0.98 ~ 1.96MPa)， 
不 需要 密封 装置 ， 工 艺 特性 与 上 述 内 排 眉 深 孔 
钻 相 同 。 切 削 液 从 内 、 外 钻 管 之 间 输 入 ， 其 中 
2⁄3 的 切削 液 通过 销 头 上 的 小 孔 压 向 切削 区 ， 
对 销 头 切削 部 分 及 导向 部 分 进行 冷却 与 润滑 ; 
另外 1⁄3 的 切削 液 通过 内 钻 管 上 的 喷嘴 (月 牙 
ER) 喷 和 内销 管 ， 由 于 流速 增 大 而 形成 一 个 
低压 区 ， 并 延伸 到 销 头 的 排 屑 通道 ， 这 样 ， 切 
导 便 随 着 切削 液 被 吸入 内 钻 管 而 迅速 排出 。 
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了 压力 油 入 











图 9-222 ”了 喷 吸 钻 工作 原理 
1 一 钻头 “2 一 工件 “3 一 导 套 4 一 外 钻 管 
5 一 喷嘴 ”6 一 内 钻 管 
(2) 喷 吸 钻 的 结构 与 尺寸 如 图 9-223 所 
示 的 喷 吸 钻 ， 也 是 一 种 内 排 居 深 孔 钻 ， 其 结构 
尺寸 如 表 9-38 所 示 。 钻 头 的 颈 部 钼 有 6 ~ 8 个 
42 ~3mm 的 小 孔 ， 让 切削 液 从 内 管 中 流 出 ， 经 
反 压 间隙 流 到 切 前 区 ,进行 排 悄 ( 见 图 9- 
222), 






































表 9-38 ” 喷 吸 钻 的 结构 尺寸 

WE a ag i T 

/mm /mm /mm /mm /mm 
18.40 ~ 20.00 16 14 50 21.5 
20.01 ~21.80 18 16 50 21.5 
21.81 ~24.10 19:5 17.5 50 21:5 
24.11 ~26.40 21 19 50 24.5 
26.41 ~28.70 23.5 21 58 24.5 
28.71 ~31.00 25.5 23 58 24.5 
31.01 ~33.30 28 25 58 30.5 
33.31 ~36.20 30 27 69.5 30.5 
36.21 ~39.60 33 30 69.5 30.5 
39.61 ~43.00 36 33 72.5 30.5 
43.01 - 47.00 39 36 72.5 34.5 
47.01 ~51.70 43 39.5 | 85.5 34.5 
51.71 ~56.20 47 43.5 | 85.5 34.5 
56.21 —ü 65.00 51 47.5 | 86.5 34.5 























9-223 


喷 吸 钻 的 结构 
(3) DF 深 孔 钻 的 结构 与 尺寸 如 图 9- 
224 所 示 为 DF 深 孔 外 ， 也 称 单 管 喷 吸 钻 。 由 

















TRATAR, HEZEAK, MEHEA HEA, 
K 9-39 为 DF 深 孔 钻 的 结构 尺寸 。 
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E 9-224 DF 深 孔 钻头 结构 
表 9-39 DF 深 孔 钻 的 结构 尺寸 


钻头 直径 由 | d | 4, | L 7 


/mm /mm /mm /mm /mm 





15.50 ~16.70 12.4 | 10.8 
16.71 ~17.70 13.4 | 11.8 
17.71 ~18.75 14.4 | 12.8 
18.76 ~20.00 15.4 | 13.8 
20.01 ~21.75 16.4 | 14.8 43 24 
21.76 ~24.25 17.4 | 15.8 
24.26 ~26.25 19.5 | 17.8 
8 
8 











26.26 ~28.75 22:5- | 20; 55 32 
28.76 ~31.25 23.5: | 21. 58 35 
31.26 ~33.25 25:5 23 58 35 
33.26 ~36.25 27.5 25 60 35 
36.26 ~39.75 28.5 | 25.5 68 38 
39.76 ~43.25 32.5. | 29.5 75 44 
43.26 - 47.25 34.5 | 31.5 78 46 
47.26 ~51.75 37.5: | 34.5 80 46 
51.76 ~56.25 41.5 | 38.5 90 50 
56.26 ~ 60.50 45.5 | 42.5 95 55 
60.51 ~65.00 50.5 47 96 55 





(4) AHER IR FLAKI UJ BI: ”根据 
工件 材料 选择 切削 速度 和 进 给 量 ， 如 表 9-40 
所 示 。 
























































































































































































































































9.10 深 孔 加 工 637 
表 9-40 ” 喷 吸 钻 切削 速度 和 进 给 量 ( 续 ) 
硬度 ”| 切削 速度 | ” 进 给 量 硬度 | 切削 速度 |” 进 给 量 
材料 i aE 进 给 量 材料 i PINZE 进 给 
HBW |Z/(m/min) | /(mm/r) HBW |/(m/min)| /( mmr) 
碳 素 钢 150 ~225 | 76 ~91 |0.10~0.38 可 锻 铸 铁 ”| 135 ~250 | 76~120 |0.15 ~0.50 
易 切 钢 175 ~250 | 76 ~91 |0.10~0.38 黄 铜 50 ~160 | 76~120 |0.15 ~0.50 
锰 钢 175 ~250 | 76 ~91 |0.10~0.38 铝 40 ~150 | 91~183 |0.15 ~0.50 
Ë z a ie EJE 
锦 钢 135 ~275 | 76 ~91 |0.10~0.38 四 "çN A | 
钊 铬 钢 150 ~250 | 45 ~91 |0.10~0.30 RAEE 
钥 钢 150 ~250 | 45 ~91 |0.10~0.30 钛 合金 | 180 -220 | 35~65 |0.06~0.22 
铬 钢 150 ~250 | 45 ~91 |0.10~0.30 沉淀 硬化 不 锈 钢 320 ~380 | 30 ~60 0.05 ~0.20 
(PH17.4) 
高 速 钢 175 ~275 | 45 ~91 |0.10~0.30 ee 
m ee (5) 内 排 导 深 孔 钻 加 工 中 常见 问题 及 解 
一 一 一 决 办 法 ”内 排 悄 深 孔 销 加 工 中 常见 问题 及 解决 
铸铁 140 ~220 | 45 ~91 |0.10~0.30 办 法 如 表 9.41 ER. 
表 9-41 内 排 层 深 孔 钻 加 工 中 常见 问题 的 产生 原因 和 解决 办 法 
问题 内 容 产生 原因 解 决 办 法 
孔 表 面 粗 烽 | © HERA Q ”降低 切 前 速度 ， 避 人 免 骨 刃 ; 换 用 极 压 性 高 
的 切削 液 ， 并 改善 过 滤 情 况 ; 提高 切削 液 的 压力 、 
流量 
© 同 轴 度 超 差 D 调整 机 床 主轴 与 销 套 的 同 轴 度 ; 采用 合适 
的 钻 套 直径 
© 切削 速度 过 低 ， 进 给 量 过 大 或 不 | © 采用 合适 的 切削 用 量 
均匀 
@ 刀具 几何 形状 不 合适 @ ”改变 切 前 刃 几 何 角度 与 导向 块 的 形状 
孔 口 呈 喇 叭 |” 同 轴 度 超 差 调整 机 床 主轴 、 钻 套 与 支承 套 的 同 轴 度 ; 采用 
形 合适 的 钻 套 直径 ， 及 时 更 换 磨损 过 大 的 钻 套 
钻头 折断 Q WEDE, WEHR HE Q 改变 断 悄 槽 的 尺寸 ， 避 免 过 长 、 过 浅 ; 及 
时 发 现 崩 刃 情 况 ， 并 更 换 ， 加 大 切削 液 的 压力 、 
流量 ; 采用 材料 组 织 均 匀 的 工件 
D 进 给 量 过 大 、 过 小 或 不 均匀 @ 采用 合适 的 切削 用 量 
@ 钻头 过 度 磨 损 © 定期 更 换 钻头 ， 避 免 过 度 磨 损 
@ 切削 液 不 合适 @ ”选用 合适 的 切削 液 ， 并 改善 过 滤 情 况 
钻头 寿命 低 | 中 切削 速度 过 高 或 过 低 ， 进 给 量 过 | O 采用 合适 的 切削 用 量 
大 
D 钻头 不 合适 © 更 换 刀 具 材 料 ; 变动 导向 块 的 位 置 、 形 状 
© 切削 液 不 合适 © 换 用 极 压 性 高 的 切削 液 ; 增 大 切削 液 的 压 
力 、 流 量 ; 改善 切削 液 过 滤 情 况 
© JER) © 断层 槽 几何 形状 不 合适 ; WMI] O 变动 断层 槽 及 切削 丸 的 几何 形状 ; 增 大 进 
带 状 几何 形状 不 合适 ; 进 给 量 过 小 ; 工件 材 | 给 量 ; 采用 材料 组 织 均匀 的 工件 
料 组 织 不 均匀 
© JEJ), © 断 居 槽 过 短 或 过 深 ; WER] © 变动 断层 槽 的 几何 形状 
小 过 小 
O JEJ), © 断 居 槽 过 长 或 过 浅 ; WER] © 变动 断 导 覃 的 几何 形状 
大 过 大 
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9.10.3 ”用 深 孔 套 料 钻 钻 深 孔 


深 孔 套 料 钻 是 在 实心 材料 上 钻 孔 ， 并 能 将 
中 心材 料 取 出 ， 是 一 种 省 料 、 省 能 源 、 高 效 的 
深 孔 加 工 刀 有 具 。 根 据 排 居 方 式 的 不 同 ， 套 料 外 
有 外 排 悄 和 内 排 悄 两 种 。 套 料 外 适 于 加 工 
g50mm 以 上 的 孔 。 

(1) 套 料 外 的 结构 ” 套 料 外 的 结构 有 焊 
接 式 和 机 械 夹 固 式 两 种 ， 并 有 单 为 齿 和 多 刃具 
之 分 。 如 图 9-225 所 示 为 硬 质 合金 多 齿 机 夹 套 
料 外 (外 排 悄 )。 刀 体 圆 周 布 有 4 个 成 90" 刀 
块 ， 刀 块 上 焊 有 硬 质 合金 刀 片 ; 刀 块 依 秆 燕尾 
定位 ， 并 由 螺钉 紧 固 在 刀 体 上 。 在 轴 向 上 4 条 
刀刃 依次 递减 0.3mm， 其 减 小 量 相 当 于 (2 ~ 





















































2. 5mm 的 7 条 切 悄 ， 起 到 了 分 悄 的 作用 ,4 个 
导向 块 也 采用 燕尾 式 结构 固定 在 刀 体 上 。 

(2) 切削 用 量 的 选择 

1) 采用 硬 质 合金 套 料 外 对 热 轧 、 正 火 、 
退火 或 冷 拉 状态 的 碳 素 钢 或 合金 钢 、 毛 化 钢 进 
行 套 料 外 前 时 ， 可 取 切 前 速度 wv 为 80 ~ 120m/ 
min, 进 给 量 f 为 0. 12 ~0.2mm/r。 

2) 对 调 质 钢 进行 套 料 钻 削 时 ， 取 "为 60 
~110m/min, f X 0.15 ~ 0.18mm/r (硬度 高 
者 取 低 值 ) 。 

3) 对 采用 高 速 钢 套 料 外 加工 退 火 钢 时 ,vw 
为 30 ~50m/min, f 0. 1mm/r。 

(3) 深 孔 套 料 中 常见 问题 及 产生 的 原因 

深 孔 套 料 中 常见 问题 及 产生 的 原因 如 表 9-42 






























































3) f (1 为 进 给 量 ) ， 将 总 切削 宽度 分 割 成 宽 


A WT 让 





































EMS 
Xu 






所 示 。 























E 9-225 ” 镶 硬 质 合金 刀刃 的 多 齿 机 夹 套 料 钻 


1 一 刀 块 ”2 一 导向 块 ”3 一 刀 体 4 一 螺钉 




















表 9-42 深 孔 套 料 常见 问题 及 产生 的 原因 
常见 问题 产生 的 原因 
@ 主轴 、 导 向 套 、 刀 杆 支承 套 、 工 件 支 承 套 等 中 心 线 同 轴 度 超 差 
孔 直线 性 差 © ”切削 刃 几 何 参 数 选取 不 当 
© 导向 套 与 刀具 间隙 过 大 
@ 主轴 、 导 向 套 、 刀 杆 支承 套 、 工 件 支承 套 等 中 心 线 同 轴 度 超 差 
孔径 尺寸 超 差 © ”切削 刃 几 何 参数 选取 不 当 
图 “导向 套 松动 或 与 刀具 的 间隙 过 大 
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( 续 ) 


产生 的 原因 











UJ) ZJ ST p K 





表面 质量 不 好 


š 


前 速度 过 低 
轧 前 液 过 滤 不 好 





@ S @ @ @ @ @ G 





导向 套 松动 或 磨损 过 大 
刀 杆 刚性 差 ， 振动 过 大 


导向 块 的 尺寸 或 几何 形状 不 当 
切削 刃 几 何 参数 选取 不 当 


切削 液 选 取 不 当 ， 导 向 块 产生 粘 结 磨损 








刀片 耐 磨 性 差 





刀 杆 刚性 差 ， 

















刀具 耐用 度 低 





切削 液 选 择 不 当 


切削 速度 过 高 ， 
HEDD, ER 








@ @ @ @ @ @ @ G 
dm 
=F 


Aj. FAE, JIRE, ATORE Zk AEE 
切 前 为 几何 参数 选取 不 当 

RIEK 

向 套 与 刀具 间隙 过 大 ， 初 钼 时 打 刀 


刀刃 磨损 过 快 





























Q@” 断 眉 模 几何 形状 不 当 
© 刀刃 几何 参数 选取 不 当 
切 居 形成 不 良 © EREHE 
@” 进 给 量 过 小 或 不 均匀 
© 工件 材质 不 均匀 
9.10.4 HARFLI KARIL 


对 带 孔 毛坯 进行 深 孔 加 工时 ， 可 用 深 孔 刀 
头 进 行 粗 、 精 铀 削 。 加 工 精 度 可 达 IT7 ~ IT8, 
表面 粗糙 度 值 Ra 为 3.2 - 0.4um, 

(1) 深 孔 铀 削 刀 头 及 调整 ”如 图 9-226 所 
示 为 深 孔 粗 铀 刀 头 ， 其 中 ， 图 9-226a 为 内 排 
BARIK, Ti 9-226b 为 切 悄 由 通 孔 前 方 排 
出 方式 的 刀 头 。 内 排 层 键 头 可 以 加 工 通 孔 ， 也 
可 以 加 工 盲 孔 , 但 加 工 通 孔 时 ， 需 将 通 孔 的 男 
一 端 加 以 封闭 。 

粗 铀 刀 刀 尖 的 伸 出 量 和 硬 质 合 金 导 向 条 直 
径 尺 寸 ， 由 校 刀 环 规 5 进行 检查 和 调整 ， 硬 质 
合金 导向 条 的 优点 是 耐 磨 ， 但 其 尺寸 大 小 不 能 
调节 ， 勇 碎 或 严重 磨损 后 可 以 更 换 。 防 振 垫 条 
的 径 向 尺寸 靠 斜 面 ( 见 图 9-226b) 可 以 调整 ， 
其 优点 是 材料 的 热膨胀 性 好 ， 与 孔 壁 接触 面积 
大 ， 与 孔 轴 心 线 对 中 性 好 ， 增 加 了 导向 的 可 靠 




























































































性 ， 并 有 一 定 的 吸 振 能 力 ， 但 耐 磨 性 较 差 。 内 
HEB ESk ASh JA O SRA, EREDI 
刃 上 磨 出 断 导 人 台 ， 而 向 前 排 导 的 铀 头 可 不 磨 断 


居 Za 
HO o 


如 图 9-227 所 示 为 精 加 工 内 孔 刃 头 ， 采 用 
浮动 切削 。 刀 夹 1 中 装 有 刀片 10， 刀 夹 在 刀 
头 体 5 的 长 方 孔 内 滑动 配合 ,便于 在 切削 时 自 
动 定 心 。 导 向 块 4 用 夹 布 塑料 制 成 ， 松 开 螺 母 
7， 调 整 螺母 6 可 使 导向 块 轴 向 移动 ， 靠 斜面 
使 其 径 向 尺寸 得 到 调整 。 

浮动 刀 块 具有 人 靠 径 向 切削 力 自 动 保持 平衡 
的 特点 ， 因 而 可 加 工 出 直径 精度 为 IT7 Ra 值 
为 1.25pm 且 圆 度 较 好 的 孔 ， 但 不 能 修正 已 有 
孔 的 位 置 误 差 。 加 工 前 的 底 孔 应 达到 良好 的 直 
线 度 ， 表 面 粗糙 度 值 Ra 应 不 低 于 6.3km， 且 
不 允许 有 粗糙 纹路 。 加 工 钢材 时 ， 刀 刃 前 角 取 
5° ~18°; 加 工 铸 铁 时 可 取 0"。 每 次 加 工 余 量 
不 大 于 0.1 ~0.2mm， 不 小 于 0.05 ~0. 07mm; 
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E 9-226 RFL JJ 
a) 内 (后 ) HAJI b) BUHEJB JI% 


1 一 校 刀 套 基准 ”2 一 硬 质 合金 导向 条 


3 一 防 振 垫 条 ”4 一 刀 头 





5 一 校 刀 环 规 
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E 
FE 


t= 
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E 9-227 深 孔 精 切 刀 头 
1 一 刀 夹 ”2 一 横 形 块 3、11、12 一 螺钉 4 一 导向 块 
6 一 调整 螺母 7 一 锁 紧 螺母 ”8 一 接头 “9 一 模 形 压 块 
进 给 量 /= 0. Í -1mm/r, WHEE o = 4 
min, 便 质 合 一 般 选用 YC 类 。 
i sp os ann 
刀 块 ， 其 特点 是 刀 块 直径 可 快速 调节 。 调 节 























~ 16m/ 











后 ， 硬 质 合 金 导 





向 块 才 完全 
夹 布 塑料 导向 块 的 磨损 。 由 图 





5 一 刀 头 体 
10 一 刀片 















































刀具 中 心 线 的 对 准 是 依靠 后 面 的 夹 布 塑料 导向 
块 和 导 套 来 保证 的 。 当 刀具 进入 孔 内 一 定 长 度 
双 作 用 ， 并 可 减少 
可 见 ， 刀 尖 对 硬 
































时 ， 先 松 开 紧 定 螺钉 2， 然后 转动 调整 螺母 4， 质 合 金 导 向 块 在 轴 向 必须 有 一 个 超前 量 a， 以 
使 二 刀片 1、6 径 向 伸缩 ， 实 现 微量 调节 。 避免 进 给 时 导向 块 发 生 干 涉 ; 但 是 超前 量 过 

长 方形 带 机 夹 可 转 位 刀片 的 浮动 鱼 刀 尺寸 大 ， 则 背 向 力 平 衔 不 好 会 引起 刀 头 信 斜 ， 造 成 
如 表 943 所 示 。 导向 块 与 孔 壁 局 部 摩擦 ， 使 导向 块 磨损 加 剧 及 

深 孔 加 工时 ， 粗 切 刀 头 导 向 块 太 才 的 调整 ”加工 表面 质量 恶化 。 超 前 量 a 一 般 可 取 
是 非常 重要 的 。 由 图 9-229 可 见 ， 当 一 开始 切 1. 5mm。 为 了 使 硬 质 合金 导向 块 与 孔 辟 之 间 形 
削 时 ， 硬 质 合金 导向 块 还 起 不 到 作用 ,工件 和 R, 减轻 摩擦 ， 故 刀 尖 比 硬 质 合金 导向 块 
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图 9-228 机 夹 可 转 位 刀片 浮动 镑 刀 块 
1 、6 一 刀片 ”2 一 紧 定 螺钉 ”3 一 定向 键 ”4 一 调节 螺母 
5 一 刀 体 7 一 紧 固 件 8 一 可 转 位 刀片 





























质 合金 导向 块 的 磨损 ; 同时 使 导向 的 可 靠 性 下 
降 ， 特 别 是 底 侧 后 导向 块 的 尺寸 太 小 时 ， 使 刀 
有 具 中 心 线 低 于 工件 中 心 线 ， 容 易 造 成 振动 、 哺 
刀 和 在 孔 壁 内 形成 螺旋 状 刀 痕 ， 这 种 螺旋 形 缺 
陷 有 时 较 深 ,是 深 孔 加 工 中 产生 废品 的 主要 原 
因 之 一 。 但是， 如 果 后 导向 块 的 径 向 尺寸 过 
大 ， 就 会 使 切削 阻力 增 大 ， 容 易 出 现 “ 打 有 刀 ” 
现象 ; 当 后 导向 块 的 径 向 尺寸 比 前 导向 块 大 于 
0. 1Smm 以 上 时 ， 就 容易 发 生 “ 问 车 ”。 精 切 
刃 头 的 夹 布 塑料 导向 块 调整 时 ， 要 求 做 到 三 个 




































































表 9-43 FDR 
(单位 : mm) 
D bih D b h 
25 ~30 85. 1 ~90 
20 | 10 
30.1 ~35 90. 1 ~95 
35. 1 ~40 95. 1 ~ 100 
16 
40. 1 ~45 100. 1 ~ 105 
45. 1 — 50 105.1 ~110 
25 | 12 
50.1 ~ SS 110.1 ~115 
30 
55.1 ~60 115.1 ~120 
60. 1 ~65 120. 1 ~ 125 
65.1 ~70 125.1 ~130 
20 
70. 1 ~75 130. 4 ~135 
30 | 16 
75. 1 ~80 135. 1 ~ 140 
80. 1 ~85 140. 1 ~ 150 




















注 ; /一刀 块 宽度 ; /一 刀 块 厚度 。 

在 径 向 尺寸 上 有 一 个 高 出 量 A， 一 般 取 和 = 
0. 02mm。 为 保证 上 述 要 求 ， 采 用 专用 对 刀 规 
对 刀 ( 见 图 9-226b)。 后 导向 的 夹 布 塑料 导向 
RRR, HRA Amm, EEH 
求 做 到 两 个 一 致 : 一 是 尽量 和 硬 质 合金 导向 块 
的 尺寸 一 致 ， 二 是 三 条 后 导向 块 的 径 向 尺寸 一 
致 ， 否 则 都 会 降低 导向 的 可 靠 性 。 如 果 后 导 癌 
块 的 尺寸 比 硬 质 合金 导 向 块 的 小 ， 则 会 加 剧 硬 


























£ ( 见 图 9-227): 一 是 导向 块 前 部 尺寸 与 
粗 切 后 孔径 的 尺寸 一 致 ， 二 是 导 癌 块 后 部 尺寸 
与 精 切 后 孔径 的 尺寸 一 致 ;三 是 几 条 导向 块 的 
径 向 尺寸 一 致 。 这 对 于 保证 深 孔 加 工 质 量 是 十 
分 重要 的 。 精 切 深 孔 时 ， 用 大 流量 (200L/ 
min) 切削 液 将 切 导 排出 。 






































Æ 9-229 ” 粗 切 刀 头 尺寸 调整 图 
1 一 硬 质 合金 导向 块 ” 2 一 夹 布 塑料 
导向 块 ”3 一 导 套 
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第 9 章 零件 车 削 工 艺 
(2) 深 孔 链 削 的 加 工 余 量 与 切削 用 量 


深 孔 链 削 的 加 工 余 量 




















9-45 和 表 9-46 所 示 。 


与 切削 用 量 如 表 9-44 、 表 
























































9.10.5 iEfL£ Bl 
fL HI A a BJ JL L a EE, 一般 可 达 









































































































































表 9-44 ig fL Bl: E IT6 ~ IT7， 表 面 粗糙 度 值 Ra 为 0. 8 ~ 0. 4um, 
HAE (双向 ) LJ Z7]88 JJ bA JJ ge JJ, Fm a 4r 
2. > -一 
所 人 Maan | FRE 绍 应 用 广泛 的 单 刃 深 孔 铵 万 ， 如 图 9-230 所 示 
>10~18 1 0.8 为 $15 ~25mm 的 单 为 深 孔 贸 刀 ， 切削 部 分 采 
>18 -30 2 1.5 用 机 夹 式 ， 导 癌 块 采用 焊接 式 。 贸 刀 主 偏 角 有 
>30 -50 3 2 两 个 : 一 个 是 15° ~ 4$"， 长 度 1~2mm， 担 负 
>50 -80 n "wa 切除 大 部 分 余 量 的 任务 ; 与 其 相 邻 的 另 一 个 是 
S80 ~ 120 5 3 5 3°, 长度 3 ~4mm， 以 进一步 改善 孔 的 表面 粗 
ET P I5 BERE, BEJI JERBE EA 1: 1000 的 倒 锥 ， 
- 起 刮 及 挤 压 作 用 。 铵 刀 前 角 y, WTH 
945 n HHE 当 | = Ë 
表 深 孔 锌 削 切 削 用 量 0。 -3°， 加 工 钢 件 时 取 3° ~6°; Jf a, 取 8? 
材料 种 类 硬度 切削 速度 进 给 量 ~12°。 贸 前 部 分 棱 带 宽度 为 0.05 ~ 0. 10mm ， 
HBW /(m/min)| / (mm/r) 修 光 刃 为 0.15 ~0. 2mm, 
低 碳 钢 90 ~200 | 60 ~140 RIL KREUK 9-47 所 示 ， 切 削 用 量 
中 碳 钢 125 ~225 | 60~120 | 0.15 ~0.40 如 表 9-48 所 示 。 
高 碳 钢 “| 150 ~ 225 | 50 ~ 100 表 9-47 iEfL$ZBl G = 
150 ~220 | 50 ~13 A Pa 7] EE 
低 合金 钢 0 | 505130 01s ~0.40 (ir r e ñ 7] 271) 
220 ~400 | 50 - 120 UAG 
RRE (双向 ) 
mp 150 ~250 | 50 ~100 e p 
ge 250 ~400 | 50~100 | ` i 孔径 /mm 一 般 材料 难 加 工 材料 
不 锈 钢 150 ~270 | 50~95 | 0.20 ~0.40 /mm /mm 
0 ~150 | 60 ~120 
Ed 9 6 0.20 —0: 40 >3 ~6 0.1 0.2 
150 ~250 | 50 - 110 
oei >6~10 0.2 0.3 
可 银 铸 铁 [2022950 60 ~120 | 0.20 ~0.40 S10 ~30 0.5 0.8 
150 ~ 220 
pek |) 50~120 | 0.20 ~0.40 730 50 1 L 
220 ~ 300 
V >50 ~80 1.5 2 
球墨 铸铁 230 .300 | 607120 | 0.20 0.40 、80_120 5 PF 
铝 合金 ”| 45 ~150 | 65 ~300 | 0.20 ~0.40 >120 ~180 2.5 3 
铜 和 铀 合金 | 50 ~160 | 65 ~300 | 0.20 ~0.40 R94 硬 质 合金 单 刃 深 孔 铵 刀 切 削 用 量 
EE Gua as 切削 速度 JAE 
R946 FAAEE 加 工 材料 AR 进 给 量 
孔径 。 | 余 量 (双向 ) | 进 给 量 | 切 前 速度 Aamin i A 
/mm /mm /(mm/r) | /(m/min) 碳 钢 及 合金 钢 50 — 125 25 _70 
>20 ~50 |0.05~0.07| 5-8 
>50 ~80 |0.06~0.09| 8~10 铸铁 75 ~ 125 30 ~ 90 
>80 ~120 |0.08~0.10 | 10~12 4~15 铜 和 铜 合 全 1522980 P: 
>120 ~150 | 0.10 ~0.13 | 12~15 
>150 ~200 | 0. 10 ~0.15 | 15 ~20 铝 合金 u Q 00 2150 


















































9.10 RIMI 643 


























E 9-230 HARAI š fL 7J 
1 一 导向 块 2 一 刀 体 3 一 刀片 4 一 杭 销 5 一 调整 螺钉 6 一 压 紧 螺钉 7 一 压 块 ”8 一 定位 销 








深 孔 包 、 铵 销 过 程 中 常见 问题 及 原因 如 表 


. 10. RFL, aB yE h hh DL la 
9.10.6 RFL., AIE AP B) DU fa) P 


题 及 原因 
R949 深 孔 鱼 、 贸 削 过程 中 的 常见 问题 及 产生 的 原因 









































































































































PET 产生 的 原 攻 
D JRR, HAAK 
刀 杆 振动 严重 “| © 机 床 _ 夹 具 - 刀 具 同 轴 度 其 
© 刀具 变 钝 ， 倒 欠 不 够 大 ， 副 偏 角 过 小 ， 机 床 刚 性 不 足 
加 刀具 直径 设计 或 制造 不 正确 
孔径 超 差 或 有 圆锥 |。 © 刀 杆 中 心 架 过 松 ， 或 机 床 一 夹具 一 刀具 不 同 轴 
© 切削 丸 耐 用 度 不 够 ， 加 工 中 磨损 过 大 
D ” 切 剖 速度 过 低 
加 工 表面 发 暗 “| 加” 进 给 量 过 小 
@ 切削 刃 带 宏 ， 或 刀口 不 锋利 ， 挤 压 效果 不 明显 
D ERRERIK, RIEKE 
@ 粗 加 工 刀 痕 过 深 
E A 
加 工 表面 有 思 痕 | D IRAR 
D ”导向 套 配合 过 松 
O AEH, BEKA 
工作 表面 划 伤 ”| © WU 3R JR 
© HERA, JAIRI KARERE Á 
TETERE O AEKA EE 
AMA O Ç RAAR 
© 刀刃 太 钝 
有 螺 线 形 条 纹 。 | 加“ 刀 尖 圆 弧 刃 过 大 或 过 渡 刃 太 长 
@ 导向 套 过 紧 
O 天 丘 局 樟 、 切 剖 液 孔径 和 位 置 不 当 
ERK a ARREA l 
e @。 切削 液 选择 不 当 或 切削 液 供应 系统 不 符合 要 求 
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9.10.7 深 孔 深 压 加 工 








钢 件 深 孔 的 终 加 工 可 采用 滚 压 头 进行 滚 
压 ， 有 利于 提高 孔 的 表面 质量 与 耐 磨 性 ， 并 有 
较 高 的 生产 率 。 如 图 9-231 所 示 为 深 孔 滚 压 
头 。 滚 柱 2 在 深 压 时 受 轴 向 力 的 作用 顶 在 支柱 
3 上 ， 并 传 到 套 4 和 推力 轴承 5， 此 时 套 4 作 
旋转 运动 ， 滚 柱 则 随 套 旋 转 并 绕 自身 轴线 转 
动 。 作 行星 运动 的 滚 柱 在 有 进 给 运动 的 情况 
下 ， 将 工件 整个 孔 壁 滚 平 压 光 。 当 退出 滚 压 头 

































































致 废品 。 滚 压 过 盘 量 为 0.08 ~ 0. 12mm 时 , fL 
径 的 扩张 量 约 为 0.02 ~ 0.03mm。 滚 压 前 预 加 
TIA (WERKER) 的 形状 ， 也 影响 滚 压 
的 表面 质量 。 波 谷 如 果 狭 而 深 ,使 深 压 表层 逆 
性 变形 不 能 连续 ， 容 易 产生 夹缝 而 降低 表面 质 
量 ; 如 波 谷 较 宽 且 平整 均匀 ， 演 压 时 表层 的 逆 
性 变形 可 以 平展 流动 ， 波 峰 容易 填 入 波 谷 而 达 
到 光 整 表面 的 目的 。 深 柱 常用 合金 钢 
(Cr12MoV、GCr9、GCr15 等 ) 制造 ， 经 热 处 
JH CEK, REHITA), RAE EK 60 ~ 

































































时 ， 滚 柱 反 向 移动 受到 一 个 向 左 的 轴 向 力 ， 此 
力 传 给 隔 关 套 12, AE 4 压缩 弹簧 10， 此 时 
滚 柱 就 沿 锥 度 套 1 向 左 移 动 ， 滚 压 头 外 径 缩 











65HRC， 表 面 抛光 ， 表 面 粗 糙 度 值 Ra 为 0.1 
~0.4um。 滚 压 时 ， 切 削 液 及 其 供给 与 精 切 深 
孔 时 相同 。 滚 压 后 ， 孔 的 精度 可 达 IT9 ~ IT7 ， 





小 ， 退 出 时 不 会 划 伤 已 深 压 好 的 孔 壁 。 当 深 压 
头 全 部 退出 后 ， 在 弹 得 作用 下 恢复 原 有 的 径 向 
尺寸 ， 以 备 进行 下 一 次 滚 压 。 滚 压 头 的 径 向 尺 
才 还 可 作 微 量 调节 ， 以 适应 不 同 滚 压 量 的 需 
要 。 松 开 螺 母 7， 旋 转 螺母 6， 利 用 锥 度 套 的 
移动 ， 使 滚 柱 作 径 向 伸缩 而 改变 外 径 尺 寸 。 滚 
柱 前 端 磨 有 R = 2mm 的 圆 狐 ，0?21' 的 和 斜 角 与 
具有 2*25' 斜 角 的 锥 度 套 相 接触 ， 故 滚 压 时 滚 
柱 与 工件 表面 间 就 形成 了 约 为 2°* 的 后 角 ， 有 
利于 工件 表面 逐步 产生 弹 、 塑 性 变形 ， 有 利于 
减 小 表面 粗糙 度 。 圆 锥 滚 柱 的 数量 ， 按 孔径 大 
小 可 选 4 或 6 粒 ， 所 用 滚 柱 的 外 径 尺 寸 要 一 
致 ， 人 允许 的 误差 在 0.005mm 以 内 。 增 加 滚 柱 
数量 ， 滚 压 时 接触 面积 大 ， 故 可 增 大 进 给 量 ， 
有 利于 提高 生产 率 。 滚 压 过 盘 量 不 能 太 小 ， 否 
则 滚 压 不 掉 预 加 工 表面 的 波峰 ， 表 面 粗糙 度 达 
不 到 要 求 ; 过 盘 量 太 大 ， 则 会 使 滚 压 表面 产生 
滚 毛 、 脱 皮 、 裂 纹 而 恶化 表面 质量 ， 甚 至 损坏 
RETH, MARETA EN 0.05 ~ 0. 15mm. 
在 过 三 量 一 定 的 条 件 下 , 减 小 进 给 量 /， 可 减 
小 表面 粗糙 度 。 滚 压 进 给 量 参见 表 9-50 选取 ， 
用 滚 柱 的 滚 压 速 度 参 见 表 9-51。 用 深 珠 深 压 的 
速度 " 常 采用 40 ~ 50m/min。 提 高 深 压 速度 ， 
可 提高 生产 率 ， 但 速度 过 高 ， 会 降低 深 压 工具 








































































































































































































表面 粗糙 度 值 Ra <0. 16um。 

















图 9-231 


深 孔 滚 压 头 
1 一 锥 度 套 ”2 一 滚 柱 ”3 一 支柱 “4 一 套 





5 一 推力 轴承 ”6 一 调节 螺母 7 一 锁 紧 
























































的 寿命 。 滚 压 次 数 一 般 为 1 ~2 次 ， 太 多 会 引 
起 表面 裂纹 。 滚 压 前 ， 孔 的 预 加 工 表面 粗糙 度 
值 Ra3.2~1.6hm。Ra 值 太 小 ， 一 是 不 经 济 ， 





























二 是 滚 压 后 可 能 会 出 现 脱皮 现象 。 预 加 工 孔 的 
表面 粗糙 度 大 ， 则 深 压 后 孔径 的 扩张 量 也 大 ， 
孔径 扩张 量 过 大 ， 就 会 造成 内 孔 尺寸 超 差 而 导 


























螺母 ”8 一 心 轴 9 一 外 壳 ”10 一 弹 得 
11 一 螺钉 ”12 一 隔 关 套 ”13 一 堵 头 
R 9-50 REHAS 
滚 压 方式 进 给 量 f/ (mmr) 
BE JERE 0.4~0.8 
滚 柱 |” ”大圆 弧 半径 深 柱 1~2 
RE ”中 圆 弧 半 径 深 柱 0.4 ~0.5 
小 圆 弧 半径 滚 柱 0.1~0.2 
滚珠 单 滚珠 滚 压 0. 03 ~ 0. 05 
深 压 多 滚珠 液压 0.02 -0.04 
3951 滚 柱 滚 压 的 滚 压 速 度 
工件 材料 滚 压 速 度 w (m/min) 
钢 30 ~60 
铸铁 10 ~ 15 
铸 铜 30 ~50 
黄 铀 45 
m 90 





9.10.8 深 孔 的 键 、 滚 复合 加 工 
由 图 9-232 可 见 ， 复 合 加 工 工 具 前 端的 装 


刃 块 2 上 装 有 两 把 键 刀 ， 一 个 为 粗 负 用 ; 男 一 
个 为 半 精 甸 ， 前 后 错开 。 两 把 刀 的 径 向 位 置 相 
差 为 半 精 炙 的 余 量 。 尺 十 调 好 后 ， 用 螺钉 1 压 
紧 。 钢 刀 后 刀 面 有 两 排 锥 形 滚 柱 ， 前 一 排 用 于 


















































精 整 孔 形 ， 后 一 排 用 于 压 光 。 工 件 材 料 为 
27SiMn 无 缝 管 〈 调 质 ) 。 
1 2 34 5 6 7 

















py 





A NN 


APT 
—— 5 


pann 


— 











图 9-232 RiiEGEEJSFES SITE 
1 一 夹 紧 螺钉 2 一 装 刀 块 ” 3 一 锥 形 深 柱 4 一 顶 销 
5 一 隔 套 6 一 推力 轴承 7 一 微调 螺母 ”8 一 钞 刀 
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9.10 RIMI 645 
粗 铀 余 量 为 3.8mm， 半 精 铀 加 工 余 量 为 
2.2mm, #— A RIENI TAEA 0.1 ~ 
0. 15mm, HAWA EN 0.02 ~ 0. 03mm, 
孔径 经 滚 压 后 的 总 扩张 量 为 0.01 ~ 0. 03mm, 
刀片 采用 YT15 或 YW 硬 质 合 金 ， 主 偏 角 <, 取 
75°, JRI r, =0. 5mm, J Hh Wr JS 
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9.10.9 深 孔 零件 加 工 实例 


如 图 9-233 rN WJ WR Hür rk, BRNA 
颖 钢管 ， 饶 体外 圆 表 面 不 要 求 加 工 。 但 为 了 保 
证 壁 厚 均 匀 ， 并 使 铀 孔 时 加 工 余 量 均匀 ， 由 表 
9-52 Jr BJ Wg He ir ir IK Jl T. T. E phe rh Tr 
3. 4 可 见 ， 先 以 毛坯 内 孔 ($154mm) 为 粗 基 
准 ， 加 工 出 $190 00mm 的 外 圆 和 外 圆 环 带 ， 
然后 用 它 来 定位 ， 再 加 工 $8192mm 端 部 外 圆 、 
内 孔 和 外 圆 倒 角 。 两 端 外 圆 倒 角 是 缸 孔 加 工 的 
定位 基准 。 为 了 使 铀 孔 时 铀 刀 头 一 开始 进入 敌 
孔 就 有 可 靠 的 导向 ， 故 在 刀具 引入 端 先 加 工 出 
一 段 ( 约 20mm) $158mm ÉJ S EIFL, HRR 
各 项 技术 要 求 如 图 9-233 所 示 。 
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E] 9-233 
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表 9-$2 MEHKIMI 























2 ed 工序 草图 定位 基准 “| 机床 及 工具 
切割 下 料 
E 坯 外山 Eh: FK 
: 保持 长 度 1055mm 毛坯 外 加 锯床 
2 | A 毛坯 外 圆 “ | 弧 烛 机 
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( 续 ) 
序号 | ”工序 名 称 及 内 容 定位 基准 | 机 床 及 工具 
车 C 端 外 圆 
190 R mm x 
1 90mm 中 1S4mm 内 C630 车 
Ü = B Ya B| STI 孔 床 
190 0 mm x 
80mm 
车 B 端面 保持 尺 
sF 3mm 
车 外 圆 $192mm x 
190 .8 
| 2mm $190 -0.09 C630 车 
员 
车 内 孔 中 158mm x 床 
20mm Ph 
内 和 孔 倒 角 4 x45° 
外 圆 倒 角 1 x45。 
车 C 端面 保持 = ce 
1052mm 1 ———⁄ ⁄¿Z z "i 
2 C630 车 
5 内 和 孔 倒 角 6 x45% E | Š 3190.0. | 床 l; 
至 $166mm Pe TANA 
外 圆 倒 角 1 x45° us; 1052 Aig 
。 | BNT, RER re AM) ema 
SF 0164. 5*9! mm n ”| 妃 链 床 
KRENIL, MER B, CHW] 专用 深 
O [0.03 I 外 倒 锥 1 x 
才 165 +8: 9% mm z Ep . 孔 链 床 
L6 45 
Z%=Z⁄< 
Æ B 端面 ,保持 
尺寸 1051mm, 车 外 
[n] $192mm TEL BU C 端 
端面 、 保持 尺寸 由 165 +0.06 iiri 
2mm rerh á C630 车 
AL EFJ m, e ' 床 
持 尺寸 77 -mm $190 Rai mm 
外 圆 倒 角 1 x45。 外 圆 环 带 
车 内 孔 斜 角 15° 深 
12mm 
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( 续 ) 
序号 | ”工序 名 称 及 内 容 定位 基准 “| 机 床 及 工具 
车 C 端面 、 保持 I 
尺寸 1045 *1 mm B i 
+0.06 
PERA 0.5 x $165 +0 02 mm C630 车 
9 |45° 内 和 孔 及 床 
车 C 端 外 圆 $170 p190 _0 0% mm 
x2mm 外 区 
车 外 圆 斜 角 30° 
C 端面 、 
钻 4xd22mm FL 中 165 +996 mm Z37 jJ 
10 | 孔 倒 角 1 x 45° E 内 也 = FAJK 
$ L 
wi 耳 侧面 
0.03 
B、C 两 端 A 
深 压 内 孔 保证 尺寸 aa |. SIR 
Ll 9165 +t 16mm 个 能 FLEIR 
12 清洗 
13 终 检 
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10.1 难 切 前 材料 及 其 工艺 特点 


10.1.1 材料 相对 加 工 性 等 级 


工件 材料 可 切削 性 的 优 劣 ， 对 刀具 寿命 和 生 
产 率 等 都 有 显著 的 影响 。 材 料 的 切削 加 工 性 是 指 
材料 切削 时 的 难 易 程度 。 切 削 加 工 性 好 的 材料 ， 
易于 获得 高 的 生产 率 与 加 工 质 量 。 最 常用 来 衡量 
材料 切削 加 工 性 的 指标 是 相对 加 工人 性 
k, = voo/ (vo) 





















































难 切 削 材 料 的 加 工 


加 工 材料 允许 的 切削 速度 ; 
(vw ) 一 一 在 刀具 寿命 为 60min 时 ，45 钢 
( 正 火 状态 ) 允许 的 切削 速度 。 
即 把 45 钢 〈 正 火 状态 ) 在 刀具 寿命 定 为 
60min 时 ， 人 允许 的 切削 速度 为 基准 ， 来 和 其 他 
材料 相 比 。 相 对 加 工 性 大 于 1 的 材料 ， 其 
加 工 性 比 45 钢 好 ; ,小 于 1 者 ， 加 工 性 比 45 
钢 差 。 常 用 工件 材料 的 相对 加 工 性 分 为 8 级 如 































































































式 中 vw 一 一 在 刀具 寿命 为 60min 时 ， 某 种 被 。 表 10-1 所 示 。 
表 10-1 材料 相对 切削 加 工 性 等 级 
加 工 性 等 级 名 称 及 种 类 相对 切削 加 工 性 (%.) 代表 材料 
Za Erpa pap m 5-5-5 铀 合金 ，9-4 
1 很 易 切 削 材 料 一 般 有 色 金 属 >3 铝 网 合金， 银 镁 合金 
2 Spa 易 切 削 钢 2.5 ~3 退火 15Cr 
3 多 可 前 材料 较 易 切削 钢 1.6~2.5 正 火 30 钢 
4 普通 材料 一 般 钢 及 铸铁 1~1.6 45 钢 ， 灰 铸铁 
5 稍 难 切削 的 材料 0.65 ~1 2Crl3 调 质 
6 较 难 切削 的 材料 0.5 ~0.65 40Cr 调 质 ，65 Mn 调 质 
7 难 切削 材料 难 切削 材料 0.15 ~0.5 铁合金 ，50CrV，1Crl18Ni9Ti 
8 很 难 切削 的 材料 <0. 15 铸造 镍 基 高 温 合金 
在 生产 中 ， 还 有 用 工件 加 工 表 面 质量 的 优 获得 良好 的 加 工效 果 。 
劣 、 切 削 时 切削 力 的 大 小 与 切削 温度 的 高 低 
` . w í ` 10.1.2 切削 材料 加 工 的 工艺 特点 
以 及 断 局 难 易 程度 作为 衡量 材料 切 前 加 工 性 的 OE 














指标 。 
了 解 材料 的 切削 加 工 性 ， 目 的 是 为 了 能 
针对 材料 的 不 同情 况 来 采取 相应 的 措施 。 例 如 
高 碳 钢 的 硬度 偏 高 ， 且 有 较 多 的 网 状 、 片 状 渗 
碳 体 组 织 ， 加 工 性 差 ， 经 过 球 化 退火 即 可 降低 
硬度 ， 并 得 到 球状 渗 碳 体 ， 热 轧 中 碳 钢 的 组 织 
不 均匀 ， 经 正 火 可 使 其 组 织 与 硬度 均匀 ; 低 碳 
钢 的 塑性 太 高 ， 可 通过 正 火 适当 降低 塑性 、 提 
高 硬度 ; 马 氏 体 不 锈 钢 常用 调 质 处 理 来 降低 塑 
性 ; 铸铁 在 切削 加 工 前 ， 一 般 均 要 进行 退火 处 
理 ， 以 降低 表层 硬度 。 以 上 措施 都 可 以 有 效 地 
改善 材料 的 切削 加 工 性 。 此 外 ， 还 可 以 通过 合 
理 选择 刀具 几何 参数 、 切 前 用 量 与 切 前 液 ， 来 





























































































































难 切 前 材料 是 指 切 前 加 工 性 能 差 的 材料 。 
HX 10-1 可 知 ， 等 级 代号 5 级 以 上 的 材料 均 
属于 难 切削 材料 。 从 材料 的 物理 、 力 学 性 能 
看 ， 几 属 高 硬度 (高 于 250HBW)、 高 强度 
(R, >0.98GPa) 、 高 塑性 (6 > 30% ) 、 高 韧性 
(ak >0.98MJ/m ) IRATZ k <41.9W/(m 
. K) 的 材料 均 为 难 切削 材料 。 

难 切削 材料 的 种 类 繁多 ， 如 高 强度 钢 与 超 
高 强度 钢 、 高 狙 钢 、 滩 硬 钢 、 冷 硬 与 合金 耐 磨 
和 铸铁、 不锈钢、 高温 合金 、 钰 合金 、 喷 涂 
CE) 材料 、 稀 有 难 熔 金属 、 纯 金属 、 工 程 塑 
料 、 工 程 陶瓷、 复合 材料 与 其 他 非 金 属 材料 
等 。 这 些 材 料 性 能 相差 甚大 ， 因 此 切削 加 工 的 

































































10.2 高 强度 钢 、 超 高 强度 钢 的 切削 





特点 也 不 相同 。 表 10-2 列 出 了 难 切 前 材料 的 
材料 性 能 与 切削 加 工 特点 之 间 的 关系 ， 这 将 有 

















具有 很 好 的 韧性 和 塑 








性 的 合金 结构 钢 。 





构 钢 按 其 合金 








合金 和 高 合金 高 强度 钢 。 低 合金 和 中 合金 





助 于 通过 改变 车 削 加 工 条 件 〈 刀 具 材 料 、 刀 具 
几何 参数 、 切 前 用 量 、 切 前 液 、 机 床 、 夹 具 及 
工艺 系统 刚度 等 ) 来 解决 难 切削 材料 加 工 中 
的 各 种 问题 。 
表 10-2 ” 难 切 削 材 料 的 性 能 与 
切削 加 工 特点 的 关系 


刀具 寿命 低 








县 
里 














4, 
XO IMIK 







' Y DEN 

















含量 的 不 同 ， 可 分 为 低 合 金 、 








= 
Pr 


IJ 


强 








度 钢 的 半 精 加 工 、 精 加 工 和 部 分 粗 加 工大 都 是 


在 调 质 处 理 获得 所 需 高 强 





度 及 硬度 后 进行 的 。 





调 质 后 ， 它 们 的 硬度 可 达 40 ~ 58HRC， 抗 拉 
强度 R. 可 达 1.2GPa 以 上 。 因 此 ， 高 强度 钢 
的 特点 就 是 强度 、 硬 度 高 ， 切 削 力 大 ， 切 削 温 
度 高 ， 刀 有 具 磨损 快 。 常 用 的 牌号 有 40Cr、 
12Cr2Ni4 、38CrSi、30CrMnTi、38CrNi3MoVA.、 
60Si2 MnA 等 。 超 高 强度 钢 的 R. = 1.5GPa, % 




















用 的 牌号 有 35CrMnSiA、35Si2Mn2MoV、 


30CrMnSiNi2、45CrNiMoVA 、4Cr5 MoVSi 等 。 










































































































































































































































































=== 车 削 高 强度 钢 时 ,刀具 材料 应 选用 强度 
| 加 工 表面 质量 差 | 、 i i 、 
— 大 、 耐 热 冲击 牌号 的 硬 质 合金 。 如 选用 高 速 
切 属 处 理 困难 钢 ， 则 应 选用 高 温 硬度 高 的 高 钒 高 铬 高 速 钢 或 
碳化 物 细小 均匀 的 钼 系 高 速 钢 。 为 了 防止 月 
10.2 局 局 L i ! 
0.2 EM, ERRER a a, nameni. o 
il MIIE LJDSOUHDIUS AES, B.2J2SIB3OE 
径 应 在 0.8mm 以 上 。 刀 有 具 材 料及 牌号 如 表 10- 
2. 具 材 料 参数 与 切削 _ % 
10.21 刀具 材料 、 几 何 参 数 与 切削 用 O 所 示 ， 车 刀 的 几何 参数 选择 如 表 104 所 
量 的 选择 = 
高 强度 钢 是 指 强度 、 硬 度 都 很 高 ， 同 时 又 车 削 高 强度 钢 时 ， 切 削 速 度 应 是 普通 结构 
表 10-3 切削 高 强度 钢 的 刀具 材料 、 牌 号 的 选择 
刀具 材料 类 型 牌 ”号 适用 范围 
高 性 能 高 速 钢 V3N Co5Si, B201, M42. 501 
粉末 冶金 高 速 钢 GF3 可 用 于 粗 、 精 加 工 
涂 层 高 速 钢 W18C4V + TiN 
高 性 能 硬 质 合金 涂 层 硬 质 合金 ，YN05 可 用 于 粗 、 精 加 工 
陶瓷 Al,0; 基 HDM-4 主要 用 于 精 加 工 
CBN 主要 用 于 车 、 键 、 铣 削 
R104 车削 高 强度 钢 刀 具 几 何 参 数 的 选择 
参 数 值 
参 妆 HAR 
J t DETRE PURIPUY 
m 便 质 合金 YN05 4° ~6° =20 — 4° 
i; 高 速 钢 8° ~12° 
倒 棱 前 角 y, — 5° ~ -15° 
ERTER by (0.5-1)/ 
JJZR| 9k" 4 r, 0.5~0. 8mm ( 粗 加 工 取 1 — 2mm) 
E; 后 角 a EmA x,、 副 偏 角 i, JEA 和 .的 选择 与 加 工 普 通 钢 相 同 。 
钢 的 1⁄8 ~ 1/2， 进 给 量 不 宜 过 小 ( 如 不 小 于 刀刃 承受 较 大 的 热 冲 击 而 引起 骨 丸 。 荒 车 及 粗 








0. 05mm/r) 。 应 采用 切削 液 充分 冷却 ， 且 使 用 
人 硬 质 合金 刀 具 时 不 宜 使 用 水 洲 性 切削 液 ， 以 免 





























车 一 般 应 在 退火 状态 下 进行 ， 这 时 由 于 强度 及 
硬度 仍然 较 高 ， 前 角 应 选用 较 小 的 数值 ， 倒 楼 
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难 切 削 材 料 


的 加 工 





前 角 ya 可取-5$?" ~ -10°, 
届 台 。 当 材料 强度 R. 达 ( 
上 时 ， 可 用 
























































断 眉 宜 用 角度 型 断 

















1.5 ~2.0) GPa 以 


(30 ~ 65) m/min 的 切削 速度 








(材料 强度 大 时 取 小 值 )。 高 速 钢 刀 具 采 用 的 
切削 速度 很 低 ， 一 般 可 取 (3 ~11) m/min。 
切削 用 量 的 选择 如 表 10-5 所 示 。 




































































表 10.5 车削 高 强度 钢 的 切削 用 量 选择 
Pes 硬 质 
" TE 高 速 钢 陶瓷 CBN 
切削 用 量 粗 车 半 精 精 车 
u. (m/min) 3~11 70 ~210 40 ~220 10 ~90 30 ~140 70 ~220 
f (mmr) 0.05 ~0.3 0.05~1 0.05 ~0.3 Ü. 31.2 0.15 ~0. 4 0.05 ~0.2 
ap/ mm 0.3~2 0.1~4 <0.8 4~20 0.5~4 0.05 ~1.5 
10.2.2 ”车 削 高 强度 钢 刀 具 实 例 10.3 高 镍 钢 的 切削 加 工 
(1) 硬 质 合金 高 强度 钢 粗 车 刀 ”如 图 10- s .. W 
_ 10. 3.1 JEH, MA5 yK 
1 所 示 的 粗 车 刀 为 焊接 结构 ， 刀 片 采用 YTS 或 . 何 参数 与 切削 用 
YG8 硬 质 合金 。 为 适应 粗 车 的 需要 ， 在 增强 刀 ER 
头 强度 、 改 善 刀 头 散热 方面 的 措施 是 ;前 角 高 锰 钢 原始 硬度 虽然 不 是 很 高 ， 但 塑性 、 
y, 取 -5°; 刃 倾角 和 取 - 5°; JRA es 取 ， 书 性 特别 高 ， 故 高 锰 钢 在 切削 过 程 中 ， 由 于 前 





105°; JRA r, 取 0.5~1.5mm (也 可 
设计 为 过 渡 直 线 太 和 倒 棱 ) ; 切削 用 量 可 选 "。 
= (0.3 ~1) m/s; f = (0.4 ~0.8) mmr; 


a, =3 ~ 10mm, 











10-1 硬 质 合金 高 强度 钢 粗 车 刀 












































性 变形 大 ， 会 产生 严重 的 加 工 硬化 现象 ， 硬 度 
可 以 从 200HBW 提高 到 500HBW 以 上 。 这 不 
仅 使 切削 力 大 为 增加 ( 约 比 45 钢 大 60% ) , 
同时 增 大 了 耐 磨 性 ， 加 剧 了 后 续 工 序 切 前 刀具 
的 磨损 。 高 锰 钢 切削 时 ， 由 于 切削 力 和 切削 功 
率 大 ， 产 生 热 量 多 ， 而 它 的 热 导 率 只 有 45 钢 
的 1/4， 故 切削 区 的 切削 温度 高 。 高 锰 钢 的 万 
性 约 是 45 钢 的 8 f, 不仅 变形 系数 大 、 切 削 
力 大 ， 而 且 切 悄 不 易 折断 ， 加 工 表面 质量 也 不 
易 保 证 。 此 外 ， 高 锰 钢 的 线 膨胀 系数 较 大 ， 与 
黄 铜 相近 ， 在 切削 热 的 作用 下 ， 工 件 局 部 会 产 
生 热 变形 而 影响 加 工 精 度 。 故 高 锰 钢 工件 在 粗 
加 工 后 ， 待 工件 冷却 再 进行 精 加 工 。 常 用 的 高 
锰 钢 牌号 有 ZGMn13、70M15Cr2Al3WMoV2、 
1Cr14Mn14Ni、6Mn18Al5Si2T 等 。 









































(2) 高 强度 钢 外 圆 精 车 刀 高 强度 钢 外 
圆 精 车 刀 如 图 2-16 所 示 。 车 削 高 锰 钢 刀具 材料 、 牌 号 、 刀 具 几 何 角 
(3) 高 强度 钢 内 孔 粗 铀 刀 ”高 强度 钢 内 。 度 的 选择 如 表 10-6 AR 107 所 不 。 
和 孔 粗 链 刀 如 图 2-19 所 示 。 
表 10-6 切削 高 锰 钢 刀具 材料 、 牌 号 的 选择 
刀具 材料 De n ii 
加 工 方法 非 涂 层 硬 质 合金 涂 层 硬 质 合 金 BJ 
w YD10. YD15. YG6A. YWI. 
精 车 、 半 精 车 YW2、YW3 、YI712 、YM052 | YB03. YB02. YBOI, AG2、SG4、 
YB21 、CN25 、CN35 人 
YS2 、YT767 、YM053 、 . CN3 ass 
YG640 、YG546 











10.3 高 锰 钢 的 切 澳 加 工 651 










































































表 10-7 车 削 高 鳃 钢 的 刀具 几何 参数 选择 
几何 参数 硬 质 合金 刀具 陶瓷 刀片 
HFA y, -3° ~3° -5° ~ -10。 
倒 校 前 角 Yor -5° ~ -10。 -20° 
倒 棱 宽 度 b. 0.2 ~0.8mm 0. 2mm 
后 角 a, 8° ~12° 5° ~ 10° 
TH A. 0° ~ -5° -5° ~ -10° 
主 偏 角 k, 45° 
刀 尖 圆 弧 半径 r, 三 0. 3mm N Ma T 
精 加 工 r, 取 0.2 ~0. 5mm 








车 削 高 锰 钢 时 ， 由 于 切削 力 大 、 切 削 温 度 
高 、 刀 具 磨 损 快 ， 故 切削 速度 不 宜 太 高 〈 见 表 
10-8) 。 其 中 ， 较 低 的 速度 用 于 粗 车 ， 较 高 的 
速度 用 于 半 精 车 或 精 车 。 切 削 高 锰 钢 ， 由 于 硬 
化 层 深度 较 大 ， 因 而 进 给 量 宜 取 大 值 。 背 吃 思 
量 应 取 中 等 数值 ， 既 避免 切削 力 过 大 ， 又 防止 
切削 为 在 上 一 道 工序 形成 的 硬化 层 中 切 前 而 加 






















































































速 刀具 的 磨损 。 
表 10-8 切削 高 锰 钢 的 切削 用 量 选择 
切削 用 量 
刀具 材料 





v,/ (m/min) a,/mm f (mmr) 























硬 质 合金 1 ~3( 半 精 加 工 

要 质 合 金 | 20 40 (PBU L) 0.2 ~0.8 
刀具 3 ~6( 粗 加 工 ) 

陶瓷 刀具 72 0.3 0.2 








10.3.2 高 锰 钢 切削 刀具 实例 


(1) 高 锰 钢 粗 车 刀 ( 见 图 102) 工件 

材料 为 ZGMn13，190 ~ 220HBW (工件 有 外 
皮 、 夹 渣 且 余 量 不 均 ) 。 刀 具 材 料 选 用 刀片 强 
EE. WHEA H YC45, YT5R, 刀片 型 号 
A430, WK HE: a, =5mm, f =2. 5mm/r, v, 
= 10m/min。 
由 图 102 可 见 ， 为 减 小 加 工人 硬化 ， 车 刀 
选用 较 小 的 正 前 角 和 角度 不 大 的 负 倒 棱 ， 使 切 
前 为 的 锋利 性 和 强度 得 以 兼顾 。150° 的 刀 尖 角 
既 增 大 了 刀 尖 强度 、 改 善 了 散热 条 件 ， 又 增 大 
了 主 切 前 为 的 长 度 而 使 单位 切 前 为 上 的 负荷 减 
小 。 此 外 ， 为 适应 毛坯 余 量 不 均 而 采用 了 负 女 
倾角 ， 以 增加 刀 尖 强度 。 

























































































图 10-2 ”高 锰 钢 粗 车 刀 


(2) KIMA RAE 如 图 10-3 所 
示 为 车 削 ZGMn13 大 刃 倾角 车 刀 。 粗 车 刀片 材 
料 用 YS2， 精 车 用 YM052。 为 减 小 切削 变形 和 
加 工 硬 化 ， 刀 有 具 选 用 较 大 的 正 前 角 ; 同时 选取 
-20° ~ -30*" 慷 倾角 ， 有 效 地 增强 了 切削 刃 的 


















































抗 冲击 能 力 。125。 的 刀 夹 角 ， 配 以 2mm 宽 的 
平 刀 ,不 仅 增 加 了 刀 尖 强度 、 改 善 了 散热 条 
件 ， 还 能 使 切削 刃 单位 长 度 上 的 负荷 减 小 ， 延 
长 了 刀具 的 寿命 。 切 削 用 量 : a, = 1 ~4mm, f 
=0.6 - 1mm/r, v, =20 ~40m/min。 
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104 可 转 位 高 锰 钢 陶瓷 车 刀 
1 一 刀片 ”2 一 螺钉 3 一 压板 4 一 刀 杆 








(3) 可 转 位 高 锰 钢 陶 资 车 刀 由 图 10-4 
可 见 ， 为 增强 陶瓷 刀片 强度 ,刀片 磨 出 - 25。 
x0.2mm HARF r, = lmm 的 刀 尖 圆 弧 半径 。 
刀具 前 角 、 后 角 均 由 安装 形成 (6°), ， 同 时 应 
使 刀 尖 与 工件 中 心 等 高 或 略 低 0. 1 ~ 0. 2mm， 
以 防止 增 大 刀具 后 刀 面 的 摩擦 。 车 前 ZGMn13 
高 锰 钢 时 ， 刀 片 材料 可 选用 AG2 、SG4 ， 宜 采 
用 高 速 、 小 进 给 量 (v, = 80 ~ 120m/min, f = 
0. 1 ~0. 3mm/r, a, =3 ~6mm) 加 工 ， 有 利于 
减 小 切削 力 。 同 时 ， 高 的 切削 温度 可 使 工件 的 
硬度 下 降 。 实 践 证 明 ， 用 等 离子 加 热 法 车 削 高 
锰 钢 工件 ， 加 工效 率 可 提高 5 倍 左右 。 

(4) 高 锰 钢 硬 质 合金 群 外 ”如 图 10-5 所 
示 为 加 工 高 铬 钢 的 群 外 ， 切 前 部 分 材料 为 YG8 
或 YS2 硬 质 合 金 。 切 前 部 分 形状 与 铸铁 群 外 
相近 ， 只 是 将 钻 尖 高 h 加 大 到 0.114, MIJ 
的 圆 弧 半径 RR 加 大 到 0.44， 以 加 大 B 点 刀 尖 
的 刀 尖 角 、 提 高 刀 尖 强度 、 改 善 散 热 条 件 ， 同 
时 也 起 到 分 居 作 用 。 同 样 ， 在 外 缘 处 磨 出 双重 
锋 角 ， 适 当 增 大 横 刃 斜 角 (w= 60° ~ 65°), 
磨 短 横 刃 并 修 磨 横 刃 前 刀 面 ， 减 小 负 前 角 。 合 
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图 10-5 ”高 锰 钢 硬 质 合金 群 钻 
钻 削 高 锰 钢 时 ， 一 般 取 = 20 ~ 40my 
min, f=0.07 ~0.1mm/r。 切 削 速 度 太 低 或 进 
给 量 太 大 ， 容 易 造 成 切 前 为 崩 碎 ， 应 充足 供应 
切削 液 ， 防 止 因 高 锰 钢 的 线 膨 胀 系数 大 ， 和 孔 的 
收缩 会 将 钻头 咬 死 、 损 坏 。 在 钻 削 过 程 中 ， 如 








发 生 刺 耳 的 尖 叫 声 ， 或 钻头 外 缘 转角 处 后 刀 面 
和 棱 边 磨损 量 约 1mm 时 ， 应 及 时 重 麻 钻头 ， 
否则 会 加 快 钻头 磨损 并 导致 损坏 。 钻 孔 操作 
中 ， 要 严禁 中 途 停车 ， 防 止 因 切削 力 过 大 而 造 
成 “ 闽 车 ”， 使 钻头 毅 碎 。 此 外 ， 要 求 机 床 的 
刚性 较 好 ， 加 工时 振动 小 ， 有 利于 防止 硬 质 合 
ERHI o 


10.4 WERBEN 
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硬 钢 的 硬度 可 达 60HRC 以 上 ， 故 车 削 时 的 切 
削 力 大 、 刀 有 具 磨损 快 、 加 之 热 导 性 差 、 切 削 温 
度 高 ， 更 加 剧 了 刀具 磨损 。 此 外 ， 刀 有 具 与 切 导 
接触 的 长 度 短 ， 切 前 力 、 切 削 热 集中 在 切削 为 
附近 ， 因 而 刀具 易 骨 为、 破碎 。 


10.4.1 淳 硬 钢 车 削 刀 具 及 切削 用 量 的 
选择 

车 前 泽 硬 钢 应 选用 热 硬 性 高 、 耐 磨 性 好 、 
耐 冲击 的 硬 质 合 金 ， 也 可 使 用 陶瓷 和 超 硬 刀 具 
材料 (JLX 10-9) 。 刀 具 宜 采用 小 的 前 角 、 刃 
倾角 、 主 偏 角 和 较 大 的 后 角 (3k 10-10) 。 切 
削 速 度 、 进 给 量 、 背 吃 刀 量 一 般 均 可 较 小 值 ， 
如 采用 金属 陶瓷 和 立方 氛 化 硼 车 刀 ， 则 切削 速 
度 可 以 提高 到 80 ~ 100m/min ( 见 表 10-11), 
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10.4 HAMA 653 





表 10-9 EHRE TRA EHE 























刀具 材料 硬 质 合 金 陶瓷 s UA 
YN05 、YT04 、YT05 、YT707 、YT726 YG600, 
牌号 YG610, YT758, YC12, YS8, YM052, YG8N, | AG2. 、SG4 、AT6 LT55 DIS-F 


F3. T20, H19, Y105 





表 10-10 车 削 淳 硬 钢 的 刀具 几何 参数 选择 











Jh K r r ba Yoi e 
刀具 材料 
ZU) Z( °) ZU) ZU) /(°) /mm ZC) /mm 
硬 质 合金 或 -20 ~0 8 ~15 -20~ -5| 30 ~60 5 ~15 0.2 ~2 |-20~ -10 0.5~1.5 
陶 资 车 刀 5 
表 10-11 车削 淳 硬 钢 的 切削 用 量 选 择 
刀具 材料 
立方 


硬 质 合金 | ”陶瓷 





氮 化 硼 











切削 用 量 
v/(m/min) | 25~60 | 60-150 | 80~100 

















f (mm/r) 0.05 ~0.310.05 ~0.3| 0.05 ~0.3 

















ap/ mm 0.05 ~2 |0.05 ~0.5| 0.05 ~0.5 


10.4.2 车 削 淳 硬 钢 刀具 实例 













































































(1) AKA 60 hR (ILE 10-6) 
工件 材料 硬度 50 ~ 60HRC， 刀 有 具 材料 为 
YT758。 为 增强 切 前 为 强 度 、 改 善 散 热 条 件 ， 图 10-6 ” 济 火 钢 60° 外 圆 车 刀 
采用 较 大 的 负 前 角 、 较 小 的 副 偏 角 和 较 大 的 刀 ” 堆 爆 的 合金 ( 销 基 、 铬 基 ) 硬度 为 50 ~ 
RAIMH, 切削 用 量 : a, = Imm, f= ”60HRC ( 见 图 10-8a)。 气 阀 车 刀 刀 片 为 圆 形 ， 
0. 3mm/r, v, =50m/min, 前 角 y, 为 7°, JHBU0 À. =0°, ` a, = 1 < 

(2) AREZ ( 见 图 10-7) 工件 材料 2mm, f=0. 1mm/r, v, =200m/min 时 ， 加 工 表 
4Cr9Si2 、4Cr4Nil14W2Mo， 硬 度 48 ~52HRC, 面 粗糙 度 值 Ra <0. 4um, 

加 工 余 量 3 





4 V 








a) b) 


图 10-7 聚 晶 立 方 氮 化 硼 (PCBN) 气 阀 车 刀 
a) 气 阀 示意 图 b) SWEJ 
(3) HERI (IE 10-8) 工件 取 —10° 0 JJ mi (A.)， 前 面 为 屋 疹 形 ， 配 以 
材料 为 轴承 钢 (硬度 6OHRC), 刀片 材料 用 ”人 负 倒 榨 :增强 了 切 前 为 的 强度 和 抗 冲击 能 
YG610 、YT726。 刀 有 具 采用 双 偏 角形 切削 刃 ， 又 可 使 排 居 顺利， 并 改善 了 刀 头 散热 条 件 。 
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图 10-8 淳 硬 钢 切断 刀 

-10°) EBRAR, E AMK RAIE 
(r, =1~2mm) ， 减 小 主 偏 角 以 增强 刀 尖 强度 ， 
减 小 单位 长 度 上 的 切削 刃 负 和 荷 ， 改 善 刀 头 散热 


10.5 难 切削 铸件 的 加 工 


冷 硬 、 耐 磨 铸铁 的 车 削 

(1) 刀具 与 切削 用 量 的 选择 ” 冷 便 铸铁 
和 耐 磨 铸铁 是 典型 的 硬 脆 材 料 ， 车 前 时 的 切削 
力 大 ， 如 硬度 为 52 ~ 55HRC 的 冷 硬 铸铁 的 单 


10.5.1 
















































































条 件 。 此 外 ,采用 负 为 倾角 (A, =0° ~ -15°)， 
以 增强 刀具 的 抗 冲击 能 力 。 切 削 用 量 的 选择 如 
表 10-13 所 示 。 

表 10-12 切削 冷 硬 铸铁 及 耐 麻 














































































































位 切削 力 是 灰 铸 铁 〈HT200) 的 3 倍 ， 且 切 导 铸铁 的 刀具 材料 选择 
呈 崩 碎 或 粉末 状 ， 切 前 力 、 切 前 热 集中 于 丸 口 被 切 材料 | 刀具 材料 刀具 牌号 
附近 ， 切 前 丸 极 易 崩 碎 。 因 此 ， 应 选择 人 硬度 . 硬 质 合金 600. 610 等 
高 、 耐 磨 性 好 、 具 有 一 定 强度 的 刀具 材料 ( 见 CEAR PEE HA S3N4 SBN4 
表 10-12 ) 。 在 刀具 几何 参数 的 选择 上 ， 为 提高 奎 磨 铸铁 H 质 合金 643 643M., 726, YM053 等 
刃 口 强度 , 一般 采 用 负 前 角 (y, = 0° ~ Sa se 
表 10-13 切削 冷 硬 铸铁 、 耐 魔 铸铁 的 切削 用 量 
切削 用 量 
被 切 材 料 刀具 材料 
v./( m/min) f (mm/r) ap/ mm 
10 = 断 续 粗 加 工 
REER ~ 10 ~20 I l 连续 加 工 
耐 磨合 金 一 
铸铁 陶瓷 40 0.6 0.5 
PCBN 60 ~80 0.1~0.3 0.5~2.0 

















38m/min; 半 精 加 工时 ， a, = imm, f = 


(2) 车 削 冷 硬 、 耐 磨 铸铁 车 刀 实 例 








O ” 硬 镍 1# 铸 铁 陶 次 车 刀 ( 见 图 10-9 ) 。 
工件 硬度 为 55 ~60HRC， 刀 片 材料 AT6 ， 为 五 
边 形 刀片 ， 刀 尖 角 e = 108" ， 主 偏 角 < =30。， 
副 偏 角 k' = 12。， 刀 尖 强 度 大 ， 散 热 条 件 好 。 
前 角 y, = -18"， 负 倒 棱 ya = -30°, b, = 
0. 1mm, à, = -10"， 增 强 了 刀具 的 抗 冲击 能 
力 。 粗 车 时 ， a, =2.5mm, f=2.5mm/r, v, = 























0.15mm/r, v, =47mm/min, 

Q iB G ERIU KD Z 4: JJ ( 见 图 10- 
10) 。 高 铬 铸铁 是 一 种 耐 热 、 耐 人 蚀 和 耐 磨 材料 ， 
硬度 370 ~ 450HB 双 ， 并 具有 较 高 的 强度 。 刀 
片 材 料 为 AG2 ， 刀 片 尺 寸 b16mm x 8mm. |] 
形 刀 片 的 强度 好 ， 前 角 y = -5°*， IEA A. 
= -5°， 增 强 了 切削 为 的 抗 冲 击 能 力 。 切 前 丸 
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还 磨 出 负 倒 棱 ，y。= -15°, b, = 0.15 ~ 精 车 时 ， a, =0.15 ~ Imm, f=0.2mm/r, v, = 
0.2mm, ji T WKZ EE, RH A BF, a, = 100 ~ 120m/ min。 


2 ~4.5mm, f =0.3mm/r, v, = 80 ~ 100m/min; 


25X16X160 
ER 








E 10-9 硬 镍 1# 铸 铁 陶 瓷 车 刀 
刀片 2 一 刀 垫 3 一 螺钉 4 一 压板 5 一 垫圈 6 一 螺钉 7 一 刀 杆 


js 

















图 10-10 ”高 铬 铸铁 圆 弧 陶瓷 车 刀 
1 一 刀片 2 一 刀 垫 ”3 一 压板 4 一 垫圈 5 一 螺钉 6 一 刀 杆 





刀 尖 处 磨 一 个 45" 过 渡 刃 ， 其 长 度 一 般 为 a,/4 
ias a r, (也 可 采用 圆 弧 过 渡 刃 ) ， 以 提高 刀具 寿命 。 

刀片 材料 为 聚 晶 立方 氮 化 胡 (PCBN) ， 车 ”为 保证 加 工 表面 粗糙 度 ， 磨 出 长 度 为 (1.2 ~ 
JRA (A= -6°), 使 刀刃 逐渐 切 — 1.5) SHEE PORRE E% 
入 工件 ， 可 减 小 切入 抗力 ， 不 易 引 起 振动 ， 防 。 刃 )。 此 外 ， 为 保证 切削 刃 强度 、 防 止 振动 ， 
AJAH. ENH K =75°， 可 防止 振动 ， ”采用 较 小 的 后 角 (a =4°)。 
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图 10-11 冷 铸 轧 辊 车 刀 
切削 用 量 : a, = 2 ~ 5mm, f=0.1 ~ 
0.3mm/r, v, =200m/min。 当 采用 较 小 的 ap f 
和 较 大 的 v. 时， 加 工 表面 粗糙 度 值 Ra 可 达 
0.4bhmo 


10.6 不 锈 钢 的 加 工 


























10. 6.1 刀具 及 切削 用 量 的 选择 


不 锈 钢 的 强度 和 硬度 与 中 碳 钢 的 相近 ,但 
塑性 大 ， 加 工人 硬化 严重 ,使 切削 抗力 增 大 、 消 








耗 功率 多 ， 加 上 不 锈 钢 的 导热 性 差 ， 使 切削 区 
和 刀具 的 温度 高 ， 刀 具 易 磨损 。 此 外 ， 不 锈 钢 
的 塑性 大 、 粘 附 性 强 ， 容 易 粘 刀 而 形成 积 导 
瘤 ， 使 加 工 表 面 粗糙 度 值 增 大 ， 且 切 屑 不 易 卷 
曲 和 折断 ， 造 成 排 导 困 难 。 因 此 ， 切 削 不 锈 钢 
的 刀具 材料 ， 应 选择 热 硬 性 、 耐 磨 性 、 导 热 
性 、 抗 粘 结 性 能 好 的 刀具 材料 ， 如 表 10-14 所 
示 。 车 刀 宜 采用 较 大 的 前 角 和 较 小 的 负 倒 棱 ， 
在 保证 切削 刃 强 度 的 条 件 下 ， 尽 可 能 使 切削 刃 
锋利 ， 以 减轻 加 工 硬 化 。 车 刀 的 前 刀 面 和 后 刀 
面 应 仔细 研磨 ， 以 保证 加 工 表面 获得 较 小 的 表 
面 粗糙 度 值 。 刀 有 具 几何 参数 的 选择 如 表 10-15 
所 示 。 为 解决 卷 届 、 断 导 问 题 ， 常 采用 如 图 
10-12 所 示 的 卷 导 槽 。 卷 居 槽 参数 如 表 10-16 ~ 
表 10-18 所 示 。 
























































































































































图 10-12 车削 不 锈 钢 
车 刀 的 卷 居 模 


表 10-14 车削 不 锈 钢 常 用 的 刀具 材料 选择 





刀具 材料 


硬 质 合金 


高 速 钢 





YT798 、 YT712 、1#、YA6 Y320、 YS8、 
牌号 YW1 YW2、 YW3、 YG8N, YG8、 YG813、 
YG643 .YT726 YMOS1 .YM052 .YD15 





W6Mo5Cr4V2, W6Mo5Cr4V2Al, W12C4V4Mo, 


W2Mo9Cr4Co8, W10Mo4Cr4V3Al, W9Mo3Cr4V3Col0. 
W2Mo9Cr4VCo8 .W12Mo3Cr4V3Co5Si W10Mo4Cr4V3Co4Nb 














表 10-15 ”车 削 不 锈 钢 时 刀具 几何 参数 
TAMA | a, ). k, m r, 
高 速 钢 “| 8° ~12。| 连续 切削 -25 ~ -6° | 切削 量 大 时 和 5" 一 般 605、 75° 
8° ~15° 0.2 ~0. 8mm 
硬 质 合金 | 6° ~ 10。 | 断 续 切 前 -5。 ~ -15° | 细 长 轴 、 人 台阶 轴 90。 











表 10-16 YG8 不 锈 钢 车 刀 的 卷 居 槽 参数 





















































工件 直径 /mm 半径 rp,/mm 宽度 b/mm A y (°) PEI TERE by /mm 
1.5 2 42° 
<20 
2S 9° 
3 
>20 ~40 3.5 Æ: 0.05 ~0. 10; 
粗 车 : 0. 10 ~0. 20 
4 30 HE: 
4 
>40 ~80 4.5 
5 
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( 续 ) 
工件 直径 /mm 半径 rg,/mm 宽度 b/mm HFA y,/ (°) 楼 边 宽度 b. /mm 
5.5 5 27° 
>80 ~ 200 6 5.5 27° 
6.5 6 27°30' 精 车 : 0.10 ~0. 20; 
6.5 6 粗 车 ; 0. 15 ~0. 30 
>200 7 6.5 27°30' 
7.5 7 
表 10-17 YG8 不 锈 钢 内 孔 车 刀 卷 层 槽 参数 
JH T. 1Crl8Ni9Ti 等 奥 氏 体 不 锈 钢 和 | 加工 耐 浓 硝酸 用 不 锈 钢 和 硬度 较 高 
车 孔 直径 PE | 中 等 硬度 的 2Crl3 等 马 氏 体 不 锈 钢 | 的 2Crl3 、3Crl3 等 马 氏 体 不 锈 钢 
Gii Li SEJE b/mm y ©) SEE b/mm y ©) 
1.6 2.0 39 1.6 
<20 2.0 25 39 2.0 30 
2.5 3.0 37 2.5 
2.0 2.5 39 20 30 
>20 ~40 2.5 3.0 37 25 30 
3.0 3.5 36 2.8 28 
4.0 4.0 3.2 24 
>40 ~60 4.5 4.5 30 3.5 23 
5.0 5.0 4.0 24 
4.5 4.5 3.5 23 
>60 ~80 5.0 5.0 30 4.0 24 
6.0 6.0 z0 24.5 
5.0 4.0 24 3.5 20.5 
>80 6.0 5.0 24.5 4.5 pa 
7.0 6.0 25.5 5.0 21 
K 10-18 YGS A $5$BJUJBR JJ HSA 
直径 /mm 半径 78,/mm 宽度 b/mm 前 角 y,/(°) 
2.5 3 37 
<20 3.2 4 39 
4.2 5 36.5 
3.2 4 39 
>20 ~50 4.2 5 36.5 
5.5 6 33 
42 5 36.5 
>50 ~80 5.5 6 33 
6.5 7 32.5 
5.5 6 33 
>80 ~ 120 6.5 7 32.5 
8 8 30 
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车 前 不 锈 钢 时 的 背 吃 思量 a, 和 进 给 量 / 


的 选择 原则 与 切削 普通 碳 素 钢 无 多 大 区 别 ， 但 
切削 速度 只 有 其 40% ~ 60%。 若 以 车 削 





则 车 削 2Crl3 、1Crl3 (硬度 28HRC 以 下 ) 的 
切削 速度 可 提高 1.2 ~ 1.5 (ë; 车 削 奥 氏 体 不 
锈 钢 0Cr18Ni18Mo2CuTi 时 ， 切 削 速 度 应 降低 




































































1Cr18Ni9Ti 的 切削 速度 为 基数 ( 见 表 10-19), 到 0.6~0.7 售 。 
表 10-19 车 削 不 锈 钢 的 切削 用 量 选择 
工件 J E Jl 切 W 
了 粗 车 精 
Zmn n/(r/min) | Z ( mm/r) |n/ (r/min) | f£( mm/r) [n/ (r/min) | f/ (mm/r) |n/ ( r/min) | f/ (mm/r) 
<10 1200 ~955| 0 19 ~ 11200 ~955| 0.07~ |1200-955| 0.07~ |1200 ~955 I 
>10 ~20 |955 ~765 0.6 955 ~765 0.2 955 ~ 600 0.3 955 ~765 aa 
>20 ~40 |765 ~480 765 ~480 600 ~ 480 765 ~ 600 
>40 ~60 |480 ~380 480 ~380 480 ~ 380 600 ~ 480 a 
>60~80 1380 -305 | 027~ |380~305| 01~ |380~230| 01~ |480~305 
>80~100 |305~230 | 0.81 |305~230 0.3 305 ~ 185 0.5 380 -230 
>100 ~150 | 230 ~ 185 230 ~185 230 ~ 150 305 ~ 150 
>150 ~200 | 185 ~ 120 185 ~ 120 185 ~ 120 <150 
注 : 工件 材料 : 1Crl8NioT， 刀 具 材料 : YG8 。 














10. 6.2 不 锈 钢 刀具 实例 


(1) 不 锈 钢 复 合 涂 层 刀 片 精 车 刀 ( 见 图 
10-13) 工件 材料 为 2Cr13， 硬度 241 ~ 
293HBW, 刀片 材料 为 TiC-TiCN-TIN 复合 涂 层 
刀片 ， 刀 人 尖 宜 高 于 工件 中 心 0.2 ~ 0.5mm。 车 
KIEF, a, =0.2 ~2mm, f= 0.2mm/r, v, = 100 
~200m/min。 精 车 时 ， 宜 使 用 硫化 切削 油 进 
行 充分 的 冷却 润滑 。 






























































复合 涂 层 刀 片 精 车 刀 
1 一 刀片 ”2 一 刀 垫 ”3 一 杠杆 


图 10-13 








4 一 滚珠 5 一 螺钉 6 一 刀 杆 











(2) 90° 机 夹 双 刃 倾 角 车 刀 ( 见 图 10-14) 
工件 材料 为 1Crl8Ni9Ti， 刀 片 材 料 选用 
YW1、YW2 、YG8N。 车 刀 采 用 双 刃 倾角 A，= 
-25° ~ —30° (JIRA) 和 A,= -3° ~ -5°, 
从 而 使 刀 尖 主 刃 处 由 承受 弯曲 力 变 为 压力 ， 大 
大 增强 了 刀 尖 强度 ， 并 使 刀 尖 处 的 主 切 前 为 获 
得 大 的 实际 工作 前 角 (由 y, =5° 增 大 至 y, = 
22° ) 。 主 切削 刃 上 负 倒 棱 (y, = -20°, b, = 
3 






































图 10-14 90° 机 夹 双 刃 倾角 车 刀 
1 一 压板 2 一 压 紧 螺 钉 3 一 刀 杆 4 一 调整 螺钉 


0.1~0.2mm), J58 T JORE, BLEA ZI A 
Zo MANMARK, HAE R4 的 断 
ERPE, BÁS REAR, REH 
于 不 锈 钢 的 粗 加 工 。 其 结构 简单 ， 夹 紧 可 靠 ， 
调整 和 为 磨 方便 。 车 前 时 ， a, =3 ~10mm, f= 
0.2 -0.5mm/r, v, =70 ~ 100m/min。 


10.6.3 不 锈 钢 孔 的 钻 削 与 匀 削 












































(1) 销 削 ” 钻 削 不 锈 钢 工件 孔 的 钻头 材 
料 应 选用 超 硬 高 速 钢 (如 W6Mo5Cr4V2Al、 

















W10Mo4Cr4V3AL 和 W6Mo5Cr4V5SiNbAl 等 ) 
或 超 细 蝇 粒 硬 质 合金 、 钢 结 硬 质 合金 (如 
YS2 YM051. YM052. YM053 等 ) 。 

QD 采用 不 锈 钢 群 外 ( 见 图 10-15a)。 图 














a) 
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H, L=0.32d,, L/2 >L, >L/3, R~0.2d,, h 
= 0.04d,, b = 0.04d。 用 这 种 销 头 外 削 
1Crl8Ni9Ti 时 ， 采 用 n = 105r/min, f = 
0.32mm/r. 0.4mm/r. 0.56mm/r. 0.67mm/r 
四 种 进 给 量 外 820mm、$25mm、g30mm 孔 时 ， 
均 可 顺利 断 届 和 排 层 。 

@ 采用 不 锈 钢 断 导 钻头 ( 见 图 10- 
15b) 。 在 用 不 锈 钢 断 习 钻 头 钻 削 2Crl3 马 氏 体 
不 锈 钢 时 ， 只 需 磨 出 已 一 已 处 断层 槽 而 钻 削 
1Crl8Ni9Ti 奥 氏 体 不 锈 钢 时 ， 还 需 加 开 4 一 4 
ARTERS. WX 10-20 所 示 为 不 锈 钢 断 习 钻头 
的 断 眉 模 尺寸 。 

奥 氏 体 不 锈 钢 的 钻 削 用 量 如 表 10-21 所 


































































































150°~160° 
















































































图 10-15 “不锈钢 钻头 
a) 不 锈 钢 群 销 b) 不 锈 钢 断 导 钻头 
表 10-20 TARMEN AER (单位 : mm) 
钻头 直径 do . 
Sora 7BnA ba TBnE OF no/ (r/min) 1 (mm/r) 
范围 
>8 ~15 3.0~5.0 2.5~3.0 2.0~3.5 1.0~2.5 210 ~335 
0.09 ~0. 12 
>15~20 5.0~6.5 3.0 ~3.5 3.5 ~4.0 2.5 -3.0 210 ~265 
>20 ~25 6.5~7.5 3.5~4.5 4.0~4.5 2.8~3.3 170 ~210 
0.12 ~0.14 
>25 ~30 7.5~8.5 4.5~5.0 4.5~5.0 3.0~3.5 132 ~170 
表 10-21 奥 氏 体 不 锈 钢 的 钻 削 用 量 
钻头 直径 do/mm no / (r/min) f/(mm/r) 钻头 直径 do/mm ngo/ (r/min) f/ (mmr) 
<5 1000 ~ 700 0.08 ~0. 15 >20 ~30 400 ~ 150 0. 15 ~0.35 
>5~10 750 ~ 500 0.08 ~0. 15 >30 ~40 250 ~ 100 0. 20 ~ 0. 40 
>10 ~ 15 600 ~ 400 0.12 ~ 0.25 >40 ~50 200 ~ 80 0.20 - 0.40 
>15 ~20 450 ~200 0.15 ~0.35 
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(2) fL JTA M TL FSU , 
应 采用 含 Co。、Al 超 硬 高 速 钢 或 YG8 、YW2、 
YG8N FERAE, MAER A 
最 好 采用 CrWMn 或 9CrSi; 直径 小 于 10mm 
时 ， 可 用 整体 硬 质 合金 制 成 。 

不 锈 钢 贸 孔 时 ,孔径 收缩 现象 严重 ， 匀 筷 
后 的 直径 约 比 铵 刀 直 径 小 0.01mm， 因 此 ， 鲍 
刀 的 尺寸 应 比 孔径 增 大 0.01 ~ 0.02mm， 亦 可 
按 表 10-22 计算 贸 刀 的 尺寸 公差 。 不 锈 钢 匀 刀 



































的 结构 参数 如 表 10-23 R, WE EFLA E 
前 用 量 如 表 10-24 ai, EKER, ME 
意 观 察 切 导 的 形状 ， 正 常 切 层 应 为 稍 卷 状 或 短 
螺 卷 状 。 如 切 导 大 小 不 一 ， 有 的 呈 粉 来 状 、 有 
的 呈 小 块 状 ， 表明 贸 削 不 均匀 ; 如 切 悄 明和 针 
状 、 碎 片 状 , WARJE R, VM, A 
切 悄 呈 条 弹 得 状 ， 则 是 贸 削 余 量 太 大 。 此 外 ， 
还 要 观察 刀刃 上 是 和 否 粘 有 切 屑 、 排 层 是 否 正常 
等 5 


















































表 10-22 匀 刀 的 尺寸 公差 计算 























































































































































































































Was 取 工 件 被 加 工 孔 公差 的 百分数 (% ) 磨损 极限 尺寸 
HIER ER n 5 7 
上 偏差 下 偏差 f 2 /mm 
H7 70 40 30 
H8 75 50 25 
H8., H d<10 75 50 25 _ 
n = 被 加 工 孔 的 最 小 直径 40 ， 
H10 d > 10mm 80 55 25 j 
d<10mm 80 60 20 
H11 
d > 10mm 80 65 20 
R 10-3 FEMRA 
参数 说 HH 
直径 不 锈 钢 铵 孔 时 ， 孔 径 收缩 现象 严重 ， 铵 孔 后 的 直径 比 铵 刀 直 径 约 小 0. 0lmm， 铵 刀 直 径 应 比 
do 工件 孔径 增 大 0.01 ~0. 02mm 
ËJ Et 高 速 钢 硬 质 合 
do/mm EXT] ZEJI 
ia 3 ~21 6 4 由 于 不 锈 钢 切 悄 不 易 卷 曲 和 折断 ， 切 屑 很 容易 墙 
= 21 ~35 6 K, HTÄRKAJBZ EAJK, JIA EO E 
° 35 ~50 8 8 EE WEEE JJ kp 
50 - 70 10 10 
>70 12 12 
Efi 主 偏 角 过 小 ， 使 切 居 宽 度 增 大 、 厚 度 减 小 ， 切 居 变 形 大 ， 排 屑 困难 。 一 般 取 < =15° -30°, 
















































































































































































K, IRDEH EEJ] k, =30° ~ 60° 

前 不 锈 钢 匀 孔 时 ， 应 采用 较 大 前 角 ， 使 切 眉 易于 变形 ， 不 易 形成 积 悄 癌 ， 降 低 表 面 粗糙 度 ， 一 
Y 般 取 y。=8。" -12°, JRA EHTA RE s 81827] Er IF, OKE 

后 后 角 取 a, =8° ~12"， 贸 刀 直 径 较 小 时 ， 可 增 大 至 15"; I AKF 30mm 时 ， 应 减 小 到 6° 
Qo ~ 8° 

JA 贸 不 锈 钢 通 孔 时 ， 宜 用 前 排 悄 ， 可 增加 贸 孔 过 程 的 稳定 性 ， 并 降低 表面 粗 烟 度 ， 一 般 取 和, = 
À; 10° ~15° 

螺旋 有 了 螺旋 角 B6， 可 使 饺 削 过 程 平稳 ， 工 作 前 角 增 大 , 减 小 积 悄 瘙 的 产生 ， 减 小 加 工 硬 化 ,一 























B 般 取 B =15° ~30° 




















对 
ss 








b, 0.15mm, ERARE JU Ë 


EJAJ ir V K s E, IR | PE JE HD RH. Wk eja EU EE, 


一 般 取 4b, = 0.1 ~ 














JJ yi 采 




















采用 不 等 齿 距 分 布 ， 为 了 便于 铵 刀 的 制造 与 测量 ， 对 














j 齿 可 均匀 分 布 








10.7 Ë 


合金 的 加 工 661 





表 10-24 PAMELOR AE 









































































































































对 不 锈 钢 贸 孔 ， 贸 前 余 量 不 宜 过 大 或 过 小 。 通 常 ， 精 度 为 H6 ~ H9、 表 面 粗 糙 度 值 Ra 为 
RRE | 0.8pm 以 上 的 孔 ， 精 铵 余 量 为 0. 1 ~0. 1Smm、 粗 铵 余 量 为 0. 15 ~0.35mm， 硬 质 合金 镑 刀 取 大 
值 ， 高 速 钢 匀 刀 取 小 值 
i 用 高 速 钢 铵 刀 铵 孔 时 ， 一 般 交 入 3m/min; MEMEA 88 JJ 88 B| 1Cr18Ni9Ti 和 耐 浓 硝酸 不 锈 
“| 钢 等 材料 时 ， 为 了 延长 刀具 使 用 寿命 ，s。 <12m/min; 对 未 经 调 质 处 理 的 2Crl3 等 马 氏 体 不 锈 
钢 贸 孔 时 ， 应 选 v. > 12m/min ， 才 能 获得 较 低 的 表面 粗糙 度 
TLE 进 给 量 
D/mm f/ (mmr) 
5-8 0. 08 ~0. 21 D 
进 给 量 小 时 ， 对 降低 粗糙 度 有 利 ;o 小 时 , f 可 选 大 一 些 ; 小 直 
f 8 ~15 0.12 ~0.25 | 径 铵 刀 太 可 选 小 一 些 
15 ~25 0.15 ~0.25 
>25 0.15 ~0. 30 
“sss 还 会 导致 工件 和 刀具 产生 热 变形 而 影响 加 工 精 
10.7 高 温 合金 的 加 工 — ei 
度 。 因 此 ， 在 切削 时 常 需 使 用 大 量 的 切削 液 。 
切削 高 温 合金 ， 应 选择 耐 热 性 好 、 强 度 与 
10.7.1 刀具 及 切削 用 量 的 选择 人 L 


高 温 合金 的 切 前 怕 











E 能 比 不 锈 钢 更 差 ， 其 相 


对 加 工 性 等 级 为 8 级 ， 属 很 难 加 工 的 材料 ， 相 
对 切削 加 工 性 太 值 为 0.05 ~ 0.2。 由 于 高 温 合 








金 的 强度 、 硬 度 较 高 ， 热 导 必 
重 ， 故 切削 力 大 ， 切 削 温 度 高 ， 














FE 差 ， 加 工 硬 化 严 
EJEA 














硬度 高 、 耐 磨 性 和 热 导 性 好 的 硬 质 合 金 或 高 性 




















能 的 高 速 钢 ( 见 表 10-25), 


车 削 高 温 合金 
26 、 表 10-27 所 示 ， 
如 表 10-28 所 示 。 通 常 ， 









































时 的 刀具 几何 参数 如 表 10- 


车 削 高 温 合 金 的 切削 用 量 


应 选用 较 低 的 切 前 速 


度 和 适当 加 大 背 吃 刀 量 和 进 给 量 ， 保 证 切削 丸 









































的 粘 结 现象 严重 ,刀具 易 磨 损 。 大 量 的 切削 热 。” 在 硬化 层 以 下 进行 切削 。 
表 10-25 车削 高 温 合 金 常 用 的 刀具 材料 选择 
刀具 材料 硬 质 合金 高 速 钢 
工件 材料 变形 高 温 合金 铸造 高 温 合金 变形 高 温 合金 铸造 高 温 合金 
YG8、 YG6A、 YG6X、 
YG3X、 YG8 、YG6A、 
刀具 | YG8W、YW2、YW3、YS2、 W2Mo9Cr4VCo8 、 W6Mo5Cr4V2AlL、 
YG6X、YG8W 、YS2 、 
材料 YD15 、YG643 、YG813 、 W9Mo3C4V3Col0、 | W9Mo3Cr4V3Col0、 
YD15 、Y220 、Y320、 
牌号 YG8N .YS8 , YS10 、Y220 、 W6Mo5Cr4V2Al W12Mo3CMV3Co5Si 
Y330 .YW3 .YM051 
YM051 
表 10-26 高速 钢 车 刀 车 削 高 温 合金 时 的 刀具 几何 参数 
工件 材料 Yo As K, 
GH33 25° ~30° HE: 
=8° ~ = 15° 
GH37 20° 10° ~ 15° 精 车 45° ~75° 
K1 15° 0° ~3° 
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31027 硬 质 合金 车 刀 车 削 高 温 合金 时 的 刀具 几何 参数 
刀具 几何 参数 
工件 材料 刀片 材料 
Ys a, % K, K; As fa 
GH132 YG8 a 8° 0° 60° 38° 一 0.3mm 
GH132 YG8 12° 8° 0° 45° 45° 0° 0. 5mm 
GH132 813 12° 8° 0° 45° 45° 0° 0. 5mm 
GH132 YG10HT 14° 12° 12° 45° 45° 0° 0. 5mm 
GH132 
YG8 4° 16° 一 45° 45° 0° 1. 0mm 
GH36 
GH36 YG3 3° 12° 12° 45° 45° -10° 0. 5mm 
GH36 YG8 12° 12° 12° 45° 45° 0° 0. 5mm 
GH36 YG8N 12° 12° 12° 45° 45° 0° 0.5 ~1. 5mm 
GH36 YC8 5° 12° 12° 45° 45° 0° 0.5mm 
31028 ”车削 高 温 合金 的 切削 用 量 
工件 材料 “| 加 工 方式 刀具 材料 v /m/min) | f/(mm/r) a mm 切削 液 
HIT. z u o 水 溶液 (由 碳 
粗 加 工 YG8.YA6. a 0. 15 ~0.42 2-8 s. o 
a BN 从 
GH4033 半 精 加 工 YG813 .YS2 、 16 ~30 0.14 ~0.21 0.5~2 人 : 
三 乙醇 胺 、 水 配 
精 加 工 J 17~35 | 0.05~0.15 | 0.1~0.5 | 成) 
粗 加 工 48 ~54 0.25 ~0.75 5-8 
GH2036 | 半 精 加 工 | YG8 、YW2 、YG813 40 ~60 0.1 ~0.28 0.45 ~3 水 溶液 乳化 
了 AH 70 、 ` Ç; S T 1 U, . Se ta i 
液 或 不 用 切削 液 
精 加 工 38 ~60 0.05 ~0.1 0.2~2 
粗 加 工 <5.5 0.37 ~0.56 2~5 
GH4037 ERT YG6X WI8CAV., soa Dad EAS 水 溶液 .乳化 
GH4049 š W2Mo9Ci4VCo8 ` ` š 液 或 机 油 
精 加 工 SAT 0. 05 ~0. 17 0.5~1 
粗 加 工 33 ~50 0.1~0.2 2.5~7.0 
P 水 溶液 或 不 用 
GH2132 | 半 精 加 工 | YS2 YG8.YG813 31 ~45 0.2 ~0.3 0.5~2.0 Sa 
切削 液 
精 加 工 40 ~60 0.12 ~0.2 0.3 ~0.5 
粗 加 工 42 0.15 ~0.3 ~6 
GH2135 | 半 精 加 工 | YA6、YG8 .YG6X 35 ~40 0.15 ~0.2 Das 乳化 液 
精 加 工 40 0.2 ~1.0 
粗 加 工 5~12 0.13 ~0.8 1.3 ~2.5 
各 类 铸造 乳化 液 或 不 用 
a 半 精 加 工 YG6X Sal 0.08 ~0.3 0.5~2.5 aa 
高 温 合 金 切削 液 
精 加 工 5 27 0.02 ~0.1 0.2~1.0 























钻 削 高 温 合金 的 切削 用 量 如 表 10-29 所 
示 ， 铵 削 高 温 合金 铵 刀 的 几何 参数 及 切削 用 量 








如 表 10-30、 表 10-31 所 示 。 
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31029 ” 钻 削 高 温 合 金 的 切削 用 量 






































































































































a ! ik H1 v, _ AE 
合金 牌号 刀具 材料 f (mm/r) 切削 液 
do/ mm / (m/min) 
W12Mo3Cr4 V3Co5Si j i 
GH36 j iiig 12 12 0.07 透明 切削 液 
W18C4V 
20 20 
GH37 W2Mo9Cr4VCo8 8 4 0. 17 
W12Cr4V4Mo 5 2 0.1 
GH49 TEEN 
W2Mo9Cr4 VCo8 8 4 0.12 防 锈 切削 液 
W18C4V 
GH132 3-8 6~12 0.07 ~0. 1 
W12Mo3Crm4V3Co5Si 
W2Mo9Cr4VCo8 12 4 Sas: 
GH135 0.12 乳化 液 
YG8 YG6X 10 5 
W18Cr4V 10 5-9 0.05 - 0. 06 极 压 切削 液 
K3 W2Mo9Cr4VCo8 乳化 液 
YG8 YG6X 8 ~10 8 ~14 0.04 ~0.1 防 锈 切削 液 
W18C4 V 30 1 0.17 PAY 
12 3.5 0.06 Fek 
GH30 I 本 水 基 透 明 
W2Mo9Cr4VCo8 6 5 手动 OW 
切削 液 
15 0.23 
9 7.5 
12 8 
18 10 
GH39 W18C4 V 0 io 0.25 水 基 透 明 
30 10 切削 液 
37 10 
GH44 W2Mo9CmMVCo8 18 7 
3 4 0.2 SEE 
GH35 W18C4V 乳化 液 
5 8 0.2 
6 0. 075 N 
GH33A W2Mo9Cr4VCo8 9 5 0. 075 BAIRI 
IHS o9 Lr 0 3 w 
透明 切削 液 
12 6 0.048 
表 10-30 BÄDER 
高 温 合 几何 参数 
naa 刀具 材料 
金 类 型 yo/ ) Qa/(°) K,/(°) A/C) b./mm 
变形 合金 2-5 6-8 5 ~15 ( 通 孔 
— KEM ) 8 0.1 ~0. 15 
铸造 合金 0-5 8.15 45 ( B fL) 
变形 合金 0-5 3 ~10 ( 通 孔 
一 一 一 一 硬 质 合金 12 k ; 0-8 0.1 ~0.15 
铸造 合金 0 ~5 45 ( B ÍL) 



































664 第 10 章 难 切削 材料 的 加 工 





R1031 铵 削 高 温 合金 的 切削 用 量 

































































EXT] H1 v, f n 
合金 牌号 刀具 材料 切削 液 
a,/mm / (m/min) /(mm/r) 
GH39 WI18Cr4V 10 ~30 7~12 0.25 透明 切削 液 
GH35 W2Mo9Cr4VCo8 3 ~6 2-4 0.25 乳化 液 
YG6X 19 ' Es 
GH33A 4 0. 075 防 锈 切削 液 
W18Cr4V 10 
YG6X 8~12 7~10 乳化 液 
GH36 0.1 
WI18Cr4V 14 4.5 透明 切削 液 
GH37 YG6X 8 10 
W2Mo9Cr4VCo8 PENEN 
GH49 6~8 2~4 0.1 防 锈 切削 液 
W18Cr4V 
GH132 YG6X 8 7 
K3 W18Cr4V 9 7~11 0. 04 ~0. 06 
YG8 10 5 0.32 乳化 液 
GH135 
YG6X 19 3 0.2 
GH30 W18Cr4V 8 10 0. 13 防 锈 切削 液 

















g nE 车 刀 加 工 工 件 材 料 为 GH1140. GH4090, 刀具 
10.7.2 高 温 合金 车 刀 实 例 材料 选用 YG813、YW3。 前 角 y, = 6° = 10°, 

(1) 高 温 合金 车 刀 ( 见 图 10-16 ) 车 前 并 减 小 了 楼 面 宽度 (b, =0.1 -0.2mm, vy, = 
高 温 合 金 的 硬 质 合金 车 刀 ， 刀 片 材料 : 粗 车 常 0°); 刃 倾角 取 较 小 的 正 值 (À =0° -4°), 使 
用 YG6X、YW2， 精 车 用 YG3、YW1。 切削 为 更 加 锋利 ; 并 配 以 小 的 刀 尖 圆 弧 半 径 

切削 用 量 : 粗 车 时 , a, =3 ~7mm, f=0.2 (x =0.4-0.6mm), 减 小 切削 力 使 切削 轻快 。 
-0.35mm/r, v, =40 ~50m/min; 精 车 时 ， a。 HFa, BUN, WARKA FER, AR 
=0.15 ~0.4mm, f=0.1~0.16mm/r, v, = 50 的 断 届 效 果 。 车 削 时 ， a, =0.2 ~0.8mm, f= 
~ 60m/min, 0. 1 ~0. 15mm/r, v, =30 ~48m/min。 
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使 用 切削 液 应 注意 连续 、 充 分 。 
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图 10-16 高温 合 金 车 刀 
(2) 75° 外 圆 精 车 刀 ( 见 图 10-17) 精 





图 10-17 75° 外 圆 精 车 刀 


10.8 铁合金 的 车 前 


10. 8.1 刀具 及 切削 用 量 的 选择 


铁合金 的 热 导 性 很 差 ， 加 上 切 导 与 刀具 接 
触 长 度 很 短 ， 不 利于 切削 热 的 导出 ， 以 致 切 削 
为 区 温度 高 ， 约 比 车 前 45 钢 高 一 倍 以 上 。 另 
外 ， 刀 具有 磨损 也 严重 ， 一 方面 钛 合金 与 刀具 材 
料 的 化 学 亲 和 性 强 ， 容 易 和 刀具 材料 中 的 Ti. 
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合金 切削 时 已 加 工 表面 弹性 恢复 大 ， 故 后 角 应 
取 较 大 值 。 刀 尖 应 采用 圆 弧 过 渡 为 ， 切 前 为 不 
允许 有 毛刺 、 微 小 缺口 或 裂纹 等 缺陷 ， 刀 面 的 
粗糙 度 值 应 在 Ra0. 2pm 以 内 ， 以 保证 排 届 流 
畅 和 避免 月 刃 。 车 削 钛 合金 的 刀具 几何 参数 选 
对 如 表 10-33 所 示 。 车 削 钛 合金 的 切削 速度 不 
宜 过 高 ， 背 吃 刃 量 可 以 较 大 ， 进 给 量 应 适当 。 
进 给 量 过 大 ， 会 引起 切削 刃 烧 损 ; 进 给 量 过 
小 ， 则 导致 切削 刃 在 加 工 硬 化 层 时 磨损 过 快 。 
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Co, C 等 元 素 粘 结 ， 高 温 下 加 重 了 粘 结 磨损 ; 车 削 铁 合金 时 ， 可 采用 防 锈 乳 化 液 或 极 压 乳 化 
男 一 方面 钛 合金 很 容易 与 空气 中 的 氧 和 毛 化 合 液 冷 却 润 滑 。 车 削 钛 合金 的 切削 用 量 选 择 如 表 
形成 硬 而 脆 的 表层 ， 使 刀具 的 磨损 加 剧 。 此 10-34 所 示 。 
外 ， 由 于 切 导 与 刀具 前 刀 面 的 接触 长 度 只 有 切 表 10-32 车削 钛 合金 的 刀具 材料 选择 
前 钢 时 的 1⁄3 ~ 4， 造 成 切削 力 集中 在 切 前。 刀具 材料 | 。 硬 质 合金 高 速 钢 
丸 附 近 ， 刀 有 具 容易 骨 刃 。 因 此 ， 切 削 钛 合金 的 
ii ç ase HAL AD YG6X、 YG6A、 
刀具 材料 ， 如 选用 高 速 钢 ， 宜 采用 含 销 、 铝 或 yG. YC3x | W2Cq4v4Vo、 
高 钒 高 速 钢 。 为 提高 生产 效率 ， 应 尽 可 能 使 用 SD. nna W2Mo9Cr4Co8 , 
硬 质 合金 刀具 ， 但 应 选择 与 钛 合金 亲和力 小 、 牌号 ear i W6Mo5Cr4V2A1. 
热 导 性 能 良好 的 高 强度 细 晶 粒 钨 销 类 硬 质 合 a ran | OMAGA 
金 ， 如 表 10-32 所 示 。 为 提高 切削 刃 强 度 和 散 YG643 WI2Mo3 Crt V3 C0351 
热能 力 ， 宜 选用 较 小 的 前 角 和 为 倾角 。 由 于 铁 
31033 ”车削 钛 合金 的 刀具 几何 参数 选择 
刀具 材料 | y. (°) | e,/ (°) | A. (°) Kk, (°) |k (C) | ba/mm | yaZ (°) re/ mm 
硬 质 合金 车 刀 | 5~10 10 ~15 0~10 45 ~75 15 
EMAER] | -8 ~ -3 3~5 -10~ -3 ~90 ~5 0.05 ~0.3| -10~0 | 0.5~1.5 
高 速 钢 车 刀 8 ~12 5~8 0~5 45 5~7 
表 10-34 车削 钛 合金 的 切削 用 量 选择 
f (mm/r) v./ (m/min) 
0. 08 ~0. 12 87 ~69 
0. 13 ~0.17 71~59 
0. 18 ~0. 24 62 ~51 
0. 25 ~0. 30 53 ~47 
0. 33 ~0. 40 48 ~41 
0. 45 ~0. 65 42 ~34 
注 : 本 表 使 用 条 件 : 刀具 材料 YG8， 工 件 材 料 
TC4 ， JI. 具 几 何 JEE y, =5°, w =10°, K, E 10-18 钛 合金 机 夹 车 刀 
=75°, k} =15°, r, =0.5mm, a, = lmm， 1 一 螺钉 2 一 刀片 3 一 刀 体 
干 式 切 前 。 若 使 用 切削 液 ， 表 中 切削 速度 “车 刀 刀 片 选 用 YS2， 工 件 材 料 为 TC4 铁合金 。 
可 适当 提高 。 粗 车 时 ， 前 角 y =0° ~ -5°; 精 车 时 ， 取 y, 
=0° ~3"， 并 取 较 小 的 负 倒 棱 ，%，= 0.05 ~ 
区 == 9 . rl 
10.8.2 钛 合金 车 刀 实 例 0.1mm, ya = -2° ~ -3"， 以 保持 刀具 锋利 。 
(1) 铁合金 机 夹 车 刀 如 图 10-18 所 示 ， 此 外 ， 取 较 大 的 后 角 。 粗 车 切削 用 量 : a, =2 
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~ 5mm, f=0.2 ~ 0. 8mm/r, v, = 40 ~ 50m/ 
min, 并且 5% 亚 硝 酸 钠 水 溶液 充分 冷却 ， 精 
车 时 ， a, = 1 ~2mm, f = 0.075 ~0.15mm/r, v, 
=65 ~ 85m/min， 用 硫化 切 前 油 充分 冷却 润滑 。 
(2) 铁合金 粗 、 精 车 刀 〈 见 图 10-19) 
刀片 材料 为 YG6X， 粗 车 切削 用 量 ; a, =5 ~ 
10mm, f=0.2~0.3mm/r, v, =40 ~ 45m/min; 
精 车 时 ， a, =0.5 ~ Imm, f=0.1 —ü 0.2mm/r, 
v, =50 ~55m/min。 加 工时 ， 用 乳化 液 充 分 冷 
却 润滑 。 











图 10-19 ” 钛 合金 粗 、 精 车 刀 
a) HEJ b) 精 车 刀 


10.9 工程 塑料 的 切削 
10.9.1 工程 塑料 的 切削 特点 
1) 切削 力 小 ， 导 热 性 与 耐 热 性 差 。 因 塑 











料 的 强度 、 硬 度 低 ， 故 切削 力 比 加 工 金属 小 得 
多 。 导 热 率 小 而 耐 热 性 能 差 ， 通常 只 能 耐 100 
~250% ， 因 而 不 能 用 较 高 的 切削 速度 ， 以 防 
止 材 料 软 化 、 粘 刀 而 影响 表面 质量 。 因 此 ， 加 
工时 可 采用 压缩 空气 冷却 、 大 后 角 刀 有 具 ， 并 使 
前 刀 面 光洁 、 为 口 锋利 ， 以 降低 切削 热 的 不 良 
影响 。 

2) 组 织 不 均 句 、 回 弹性 强 。 塑 料 是 由 多 
种 成 分 构成 ， 组 织 、 人 硬度、 强度 不 均匀 ， 切 前 
时 的 回 弹 ( 见 图 10-20) ， 使 加 工 表面 凹凸 不 
平 ， 尺寸 精 度 难 以 控制 。 例 如 车 前 外 圆 的 断面 
旺 椭圆 形 ， 销 孔 的 孔径 有 收缩 现象 等 。 切 前 用 
量 对 回 弹 有 较 大 影响 ， 以 层 压 塑料 为 例 ( 见 图 
10-20), Æa, 大 、v 小 时 ， 被 切削 的 成 层 填 
料 沿 切削 方向 倾倒 ， 刀 具 离 开 后 又 重新 直立 ， 
使 成 层 填料 的 实际 尺寸 大 于 尺寸 4。 此 外 ， 填 














































































































料 和 树脂 的 不 均匀 ， 会 造成 表面 粗糙 。 如 果 选 
用 小 的 a, 和 大 的 v.， 依赖 成 层 填料 的 支持 ， 
在 它 未 倾倒 前 就 被 切断 ， 就 可 以 避免 或 减 小 回 
弹 ， 降 低 对 工件 加 工 精 度 的 影 
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图 10-20 切削 用 量 对 回 弹性 、 
不 均匀 性 的 影响 
3) 热膨胀 系数 大 ， 一 般 是 金属 的 3 ~4 
倍 ， 影 响 工 件 尺 十 的 稳定 性 。 
4) 刀具 磨损 严重 ， 玻 璃 织物 填料 难 切削 ， 
刀具 很 易 磨损 而 失去 切削 能 力 。 刀 有 具 磨 钝 后 ， 
挤 压 力 增 大 ， 切 和 人、 切 出 处 工件 易 发 生 开 裂 和 
HA, 
5) WEAR, EKRE EHT, OB 
切 层 易 缠 绕 在 刀具 或 工件 上 ， 影 响 工件 表面 加 
工 质量 和 加 工 的 正常 进行 。 
6) 填料 条 层 (或 纤维 ) 的 方向 影响 加 工 
表面 质量 ， 用 顺 向 切削 的 方式 ， 工 件 的 表面 质 
量 较 好 ( 见 图 10-21d) 。 


10.9.2 工程 塑料 的 切削 方式 


工程 塑料 的 切削 方式 按 材料 条 层 方向 与 切 
削 方 向 ， 分 为 以 下 几 种 : 

(1) 顶 向 切削 (图 10-21la) ” 即 切 削 面 

与 材料 条 层 方 向 垂直 ,切削 方 向 也 与 条 层 垂 
直 。 切 削 时 ， 被 切断 的 条 层 切 丑 易 松散 ， 以 碎 
骨 形 状 出 现 ， 排 届 容 易 但 切削 力 较 大 。 
(2) 纵向 切削 (图 10-21b) ” 即 切削 面 、 
切削 方向 都 和 材料 条 层 平 行 ， 切 削 时 主要 是 裂 
开 而 不 是 切削 。 因 此 ， 切 削 力 不 大 ， 但 在 切 导 
外 边 可 看 到 折断 的 裂痕 。 

G) 横向 切削 (图 10-21c) — 即 切 削 方 
向 与 条 层 垂直 ， 而 切削 面 与 条 层面 平行 。 切 削 
时 ， 切 层 的 各 部 分 1、2、3、4 失去 连接 ， 形 
成 碎 屑 ， 切 削 力 很 小 ， 但 被 加 工 表面 粗糙 。 

(4) 顺 向 切削 (Ed 10-214) 切削 时 ， 
使 表层 方向 与 切削 面 成 一 角度 ， 使 切 习 在 刀具 























































































































































































































































































































10.9 工程 塑料 的 切削 667 
刃 口 前 面 辟 和 裂 ， 裂 开 面 在 切削 面 以 上 而 不 会 损 伤 切削 面 ， 从 而 保证 了 加 工 表面 质量 。 
ee Ve 
刀具 JE ` 
a) b) c) d) 
1021 工程 塑料 的 切削 方式 


a) 顶 向 切 前 b) 纵向 切削 
必须 指出 ， 切 削 方向 必须 和 条 层 方向 顺 向 ， 
如 逆向 切削 ( 见 图 10-22)，, 切 悄 裂 开 将 伸展 到 
切削 面 以 下 ， 加 工 表 面 质量 将 严重 恶化 。 
Us 


刀具 








图 10-22 ”塑料 的 逆向 切削 


10.9.3 切削 工程 塑料 的 工艺 参数 及 刀 
E 


>< 





1) 常用 工程 塑料 车 削 加 工 工艺 
如 表 10-35 所 示 。 

2) 如 图 10-23 所 示 为 切削 层 压 塑料 用 车 
JJ. 一 般 用 YG8 制造 。 切 削 上 a, =0.3 ~ 
Imm, f<0.2mm/r, v, =50 ~ 100m/min, y, = 
18° ~20°, a =12° ~15°, A, = -10° ~ -14。， 
以 防止 表面 起 层 、 开 裂 和 剥落 。 

3) 如 图 10-24 所 示 为 加 工 有 机 玻璃 ( 丙 
ERER) 车 刀 。 这 种 材料 不 含 填料 切削 
性 能 较 好 ， 车 刀 可 用 T8A、TI0A 雏 刀 改制 即 
可 。 车 削 时 ， 背 吃 刀 量 不 宜 过 大 ， 以 防 碎 裂 ; 


参数 选择 








国光 
JÆ: 






























































c) 横向 切削 


d) 顺 向 切削 

进 给 量 应 取 小 值 ， 防 止 挤 压 变形 ; 切削 速度 也 
应 低 些 ,使 温度 不 超过 40% ， 防 止 过 热 而 产 
生 内 应 力 。 为 保证 表面 光 整 透明 ， 刀 有 具 前 角 要 
K, JOZEF, MK, a, =0.2 ~0. 5mm, f 
=0. 15 ~0. 25mm/r, v, =15 ~20m/min, 
































1023 切削 层 压 塑料 车 刀 


s2 





20 一 23” 


= LJ 


1024 ”加工 有 机 玻璃 车 刀 


表 10-35 常用 工程 塑料 车 削 加 工 工艺 参数 选择 




































































Ve i ap 
塑料 名 称 刀具 材料 Yo a, À, Í : 
/(m/min) | /(mm/r) /mm 
层 压 塑料 YG8 18° ~20° | 12° ~15° |-10°~ -14° 50~100 0.2 0.3~1.0 
YG3 20° 
压 塑 料 ( 电 木 6° ~12° 100 0.3 0.5 
t ) YG8 左右 
TA8 
有 机 玻璃 20° ~25° 30° 15 ~20 |10.15 ~0.25|0.2 ~0.5 
TI10A 
尼龙 (RUIK) YG6 15° 6° ~8。 25 二 3 60 ~ 130 0.18 2 
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4) 如 图 10-25 所 示 为 加 工 玻 璃 钢 车 刀 ， 
刀片 材料 为 YG3、YA6。 切 前 用 量 : v, =50 ~ 
70m/min, f=0.1~0.4mm/r, a, =0.5~2mmo 




















图 10-25 ”加 工 玻璃 钢 车 刀 
5) 如 图 10-26 所 示 为 加 工 尼龙 (REE ) 
的 车 刀 。 尼 龙 的 塑性 大 ， 切 前 时 不 易 断 悄 ， 到 
一 定 的 温度 还 会 粘 刀 ， 使 得 加 工 表面 粗糙 ; 线 
膨胀 系数 大 ， 约 为 金属 的 10 倍 。 加 工 后 尺 二 
































变化 大 ， 必 须 使 用 切削 液 降低 温度 。 刀 具 材 料 
为 YG6。 切 削 用 量 : a, =2mm, f=0. 18mm/r, 
v, =80 ~ 130m/min。 


图 10-26 ”加 工 尼龙 用 车 刀 
6) 钻 前 工程 塑料 的 钻头 及 其 几何 参数 随 
工件 材料 的 不 同 而 变化 。 高 速 钢 钻 头 主要 用 来 
钻 削 热塑性 材料 ， 其 几何 参数 如 表 10-36 所 
示 。 为 避免 销 削 时 起 层 、 开 裂 和 起 毛 ， 一 般 应 
磨 成 群 钻 式 为 好 。 如 图 10-27 ~ 图 10-30 所 示 














































































































为 常用 的 几 种 加 工 塑 料 的 钻头 。 
R 10-36 钻 削 热塑性 塑料 钻头 的 几何 参数 
、 锋 角 前 角 后 角 
Tbk 
| 
RALA} |70 ~100| 0-3 8 ~15 
聚 甲 基 丙 基 酸 甲 酯 | 70 ~90 | 0 ~3 10 ~15 


























( 续 ) 

; 锋 前 角 后 
被 加 工 材料 | | a ey 
聚 酰胺 70~100| 3-6 10 ~20 
RA L Ha 45 ~60 0 8 ~15 
聚 乙烯 60 ~100| 0-3 9 ~15 
聚 碳酸 酯 80 0-3 9 ~ 15 
聚 甲醛 60 ~90 | 0-3 10 ~ 15 

















E 10-27 钻 层 压 塑 料 钻头 
a) 纤维 层 压 塑料 钻头 b) HERRE E 














10-29 


尼龙 钻头 


灸 便 质 合金 刀片 的 麻花 销 用 于 销 削 热固性 





塑料 ， 其 几何 参数 如 表 10-37 所 示 。 





10.10 橡胶 的 车 削 669 





R 10-37 钻 削 热固性 塑料 钻头 的 几何 参数 









































锋 角 前 角 后 角 
被 加 工 材料 钻头 材料 
2¢/ (°) y,/(°) a,/(°) 
PEETER W18C4V 70 ~80 10 ~15 10 ~ 15 
酸 醛 胶 纸 层 压 塑料 
YG6 、YG8 90 ~ 110 15 ~20 20 
以 棉 织 物 为 基 材 W18Cr4V 70 ~80 10 ~ 15 10 ~15 
的 热固性 塑料 YG6 、YG8 110 ~ 120 15 15 ~20 
i W18C4V 50 - 60 12 ~ 15 12 ~ 15 
酚醛 塑料 
YG6 、YG8 115 ~ 120 10 ~ 15 20 ~25 
W18C4 V 30 ~35 10 ~ 15 
环 氧 树脂 10 ~15 
YG6 、YG8 50 ~60 15 ~20 
以 玻璃 布 为 基 材 的 热 W18Cr4V 90 ~ 100 ais 14 ~16 
国 性 层 压 塑料 YG6 YG8 100 15 ~20 
以 玻璃 纤维 为 基 材 能 W18C4 V 
玻璃 Aiit 的 70 ~80 15 25 
热固性 塑料 YG8 

















=2mm/r, v, = 50 ~ 60m/min; 精 车 时 ， a, = 
Imm, f=0. 5mm/r, v, =50 ~ 60m/min, 








E 10-30 有 机 玻璃 群 钻 
10.10 橡胶 的 车 前 
橡胶 的 强度 低 、 弹 性 大 、 易 变形 ， 因 此 ， RUSL SObB 2 











车 刀 应 保证 切削 刃 锋 利 ， 排 导 流 畅 。 常 用 的 刀 
具 材 料 有 碳 素 工具 钢 T8A、T10A、T12A 和 高 
速 钢 W18Cr4V， 硬 质 合金 YG8 、YG6 等 。 车 
刀 尽 量 选用 大 的 前 角 和 后 角 ， 并 保证 切削 刃 平 
整 锋利 。 
如 图 10-31 所 示 为 车 橡胶 外 圆 车 刀 ， 纵 向 
车 削 时 ， 背 吃 刀 量 a, =0.5 - 3mm, f=0.1 ~ 
0. 5mm/r, v, = 40 ~ 60m/min。 加 工时 不 可 用 
油 类 切削 液 ， 如 特殊 需要 ， 可 用 水 冷却 。 如 图 
10-32 所 示 为 切削 软 橡胶 的 车 刀 ， 常 用 的 刀片 
材料 为 YG8、YG6。 粗 车 时 ， a, =1 ~2mm, f E 10-32 ” 软 橡胶 车 刀 












































l 录 


附录 A 切削 加 工 用 便 质 合金 的 应 用 范围 分 类 和 用 途 分 组 


国家 标准 (GB/T 2075—2007) 将 切削 和 有 色 金 属 ， 以 黄色 作 标 志 ; K 类 适用 于 切 
加 工 用 硬 质 合 金 ， 按 适用 的 加 工 范 围 进 行 分 。 前 短 切 悄 黑色 金属 、 有 人 色 金 属 和 非 金属 材料 ， 
类 ， 主 要 类 别 分 P、M、K 三 类 。 其 中 , P 类 以 红色 作 标 志 。 每 一 类 被 加 工 材 料 又 按 其 材 
适用 于 切削 长 切 悄 黑色 金属 ， 以 蓝 色 作 标 志 ; ” 质 及 加 工 条 件 的 不 同 ， 进 行 了 分 组 ， 如 表 A- 
M 类 适用 于 切削 长 切 悄 或 短 切 悄 的 黑色 金属 。” 所 示 。 

表 A-1 切削 加 工 用 硬 质 合金 的 应 用 范围 分 类 和 用 途 分 组 





































































































































































































































































































































































































































































































应 用 范围 分 类 用 途 分 组 性 能 提高 方向 
代 | 被 加 工 B a ITHE YAT 切削 | 合金 
“pm ERS 被 加 工 材料 适应 的 加 工 条 件 ig 
高 切削 速度 、 小 断面 切削 、 无 振动 条 | 、 
PO1 # 
asa 件 下 的 精 车 和 精 链 
高 切 前 速度 、 中 等 或 小 断面 切 前 的 车 
SE As al] . PSP 
dl M, GEEN, ERANI 
' 中 等 切削 速度 和 中 等 切削 断面 条 件 下 
Ë: JJ J 
P20 P oe oi WEM, DEENEN, WTN 
i a 的 刨 削 DJ 进 | 耐 J 
长 切 居 的 | B = i — ! 削 人 
| 黑色 金属 | po M 9. KURT | 中 或 低速 、 中 等 或 大 断面 切削 以 及 不 | 速 给 B 
色 银 铸铁 利 条 件 下 的 车 、 铣 、 包 E 量 | 性 性 
o | 钢 、 含 砂 和 气孔 的 做。 低速 、 大 切 前 角 、 大 断面 切削 以 及 不 
钢 利 条 件 下 的 车 、 铣 、 插 和 自动 机 床 加 工 
需要 梓 性 很 好 的 硬 质 合金 的 加 工 ;在 
po | 钢 、 含 砂 和 气孔 的 中 | 低 切 前 速度 、 大 切 前 角 、 大 断面 切 前 以 
或 低 强度 钢 及 不 利 条 件 下 的 车 前 、 铣 前 、 揪 前 和 自 
动机 床 加 工 Y 
mol AM AR R| 中 或 高 切 前 速度 、 小 或 中 等 断面 切 前 | 1 
口 铸铁 和 合金 铸铁 。 | 等 条 件 下 的 车 削 
KIER] | oo| A R, REEN | 中 等 切 前 速度 和 切削 断面 条 件 下 的 车 
短 切 届 的 | 黄 WRIN, KO A. ge a 进 | 耐 B 
M | 黑色 金属 - 日 给 | 磨 
Ba Ed 
和 有 色 金 | 色 m AR RRE | 中 等 切 基 速度 、 中 等 或 大 断面 切 草 的 度 量 | 性 性 
M30 | 钢 、 灰 口 铸 钢 、 耐 高 温 | a kama an T 
属 ws 车 前 、 铣 前 、 刨 前 
易 切 钢 、 低 强度 钢 、 
M pp 车 前 、 切 断 、 自 动机 床 加 工 













































































































































































































































































附录 B ZAMERA FARME 671 
( 续 ) 
应 用 范围 分 类 用 途 分 组 性 能 提高 方向 
代 | 被 加 工 | 颜 | 、， iriak ERER 切削 合金 
号 | gy | 色 | 代号 | 被 加 工 材料 适应 的 加 工 条 件 og s 
特 硬 灰 口 铸铁 ,大 于 个 + 
85HS 的 冷 硬 铸铁 、 高 硅 
i i 
Ia MOOM 高 耐 麻 车 削 MEE Pé | .铣削 BJ 
塑料 TEA J 
大 于 220HBW 的 灰 
口 铸铁 、 短 切 悄 的 可 锻 
u UJ J J HER WK K M. ERA 
KI0 J i JR 
黑色 金属 | 红 $ ae 塑料 ,玻璃 、| TOOANAN SARAAN o 进 | 耐 和 
K | 有 色 金 属 RD: BEAUME 次 器， - 给 | 麻 
及 非 金属 | 色 石材 E 量 | 性 性 
材料 多 于 220HBW 的 灰 
车 ge a e Fi, OREERT HN 
20 | 口 铸铁 .有色 金 属 铜 黄 t R JJ PE 4 #f BJ li 
铜 钻 ee 
0 低 硬度 灰 口 铸铁 、 低 | 在 不 利 条 件 下 和 人 允许 具有 大 切削 角 的 
强度 钢 .压缩 木 车 削 SERI EE . 搬 削 加 工 
Käo 软木 或 硬木 有色 金 | 在 不 利 条 件 下 和 人 允许 具有 大 切削 角 
属 车 . 铣 刨 、 搬 切削 加 工 M Y 
附录 B 三 针 测 量 螺纹 中 径 时 的 M 值 
测量 普通 螺纹 时 的 M 值 如 表 B-1 所 示 ， 十 制 螺纹 时 的 M 值 如 表 B-3 所 示 。 
测量 梯形 螺纹 时 的 M 值 如 表 B-2 所 示 ， a 
表 B-1 测量 普通 螺纹 时 的 M 值 (单位 : mm) 
螺纹 直径 d MIEP | BEEZ do| 三 针 测 量 值 W | 螺纹 直径 4 MEP | 量 针 直径 如 | 三 针 测量 值 M 
1 0.2 0.118 1.051 3 0.5 0.291 3.115 
1 0.25 0.142 1.047 3.5 0.35 0.201 3.573 
1.2 0.2 0.118 1.251 4 0.5 0.291 4.115 
1.2 0.25 0.142 1.247 4 0.7 0.402 4.145 
1.4 0.2 0.118 1.451 5 0.5 0.291 5.115 
1.4 0.3 0.170 1.455 5 0.8 0.461 5.171 
1.7 0.2 0.118 1.751 6 0.75 0.433 6.162 
1.7 0.35 0.201 1.773 6 1 0.572 6.200 
2 0.25 0.142 2.047 8 0.5 0.291 8.115 
2 0.4 0.232 2.090 8 1 0.572 8.200 
2.3 0.25 0.142 2.347 8 1.25 0.724 8.278 
23 0.4 0.232 2.390 9 0.35 0.201 9.073 
2.6 0.35 0.201 2.673 9 0.5 0.291 9.116 
2.6 0.45 0.260 2.698 10 0.35 0.204 10.073 
3 0.35 0.201 3.073 10 0.5 0.291 10.115 












































( 续 ) 
螺纹 直径 4 | WEP | EE do| 三 针 测量 值 M | 螺纹 直径 d | EP | EHE do| 三 针 测量 值 M 

10 1 0.572 10.200 27 1.5 0.866 27:325 
10 1.5 0.866 10.325 27 2 1.157 27.440 
11 0.35 0.201 11.073 27 3 1.732 27.649 
11 0.5 0.291 11.115 30 0.75 0. 433 30. 162 
12 0.5 0.291 12.115 30 1 0.572 30. 200 
12 0.75 0.433 12.162 30 1.5 0.866 30.325 
12 1.25 0.724 12.278 30 2 1,157 30. 440 
12 1.75 1.008 12.372 30 3.5 2.020 30.756 
14 0.5 0.291 14.115 33 0.75 0.433 33.162 
14 0.75 0.443 14.162 33 1 0.572 33.200 
14 1:5 0.866 14.325 33 1.5 0.866 33.325 
14 2 1.157 14.440 33 2 1,157 33.440 
16 0.5 0.291 16.115 36 1 0.572 36.200 
16 0.75 0.433 16.162 36 1.5 0. 866 36.325 
16 1.5 0.866 16.325 36 2 1.157 36.440 
16 2 1.157 16.440 36 3 1.732 36.649 
18 0.5 0.291 18.115 36 4 2.311 36.871 
18 0.75 0.433 18.162 39 1 0.572 39.200 
18 1.5 0.866 18.325 39 1.5 0.866 39.325 
18 2.5 1.441 18.534 39 2 1.157 39.440 
20 0.5 0.291 20.115 39 3 1.732 39.649 
20 0.75 0.433 20. 162 42 0.75 0.433 42.162 
20 1.5 0.866 20.325 42 1 0.572 42.200 
20 2.5 1.441 20.534 42 1.5 0.866 42.325 
22 0.5 0.291 22.115 42 2 1.157 42.440 
22 0.75 0.433 22.162 42 3 1.732 42.649 
22 1.5 0.866 22.325 42 4.5 2.595 42.966 
22 2.5 1.441 22.534 45 0.75 0.433 45.162 
24 0.75 0.433 24.162 45 1 0.572 45.200 
24 1 0.572 24.200 45 1.5 0.866 45.325 
24 1.5 0.866 24.325 45 2 1.157 45.440 
24 2 1.157 24.440 45 3 1.732 45.649 
24 3 1.732 24.649 48 0.75 0.433 48.162 
27 0.75 0.433 27.162 48 1 0.572 48.200 
27 1 0.572 27.200 48 1.5 0.866 48.325 



















































































KB 三 针 测 量 螺 纹 中 径 时 的 于 值 673 
( 续 ) 
螺纹 直径 d | 螺 距 p | 量 针 直径 do | 三 针 测 量 值 M | 螺纹 直径 d | REP | 量 针 直径 加 | 三 针 测 量 值 MM 

48 2 1.157 48. 440 72 6 3.468 73.311 
48 3 1.732 48.649 76 1 0.572 76.200 
48 5 2.866 49.080 76 1.5 0.866 76.325 
52 0.75 0.433 52.162 76 3 1.157 76.440 
52 1 0.572 52.200 76 3 1.732 76.649 
52 1.5 0.866 52.325 76 4 2.311 76.871 
52 2 1.157 52.440 76 3.468 77.311 
52 3 1.732 52.649 80 1 0.572 80.200 
56 1 0.572 56.200 80 1.5 0.866 80.325 
56 1.5 0.866 56.325 80 2 1.157 80.440 
56 2 1.157 56.440 80 3 1.732 80.649 
56 3 1.732 56.649 80 4 2:34 80.871 
56 4 2.311 56.871 80 6 3.468 81.311 
56 5.5 3.177 57. 196 85 1 0.572 85.200 
60 1 0.572 60.200 85 1.5 0.866 85.325 
60 1.5 0.866 60.325 85 2 1.157 85.440 
60 2 1.157 60.440 85 3 1.732 85.649 
60 3 1.732 60.649 85 4 2.311 85.871 
60 4 2.311 60.871 85 6 3.468 86.311 
64 1 0.572 64.200 90 1 0.572 90.200 
64 1.5 0.866 64.325 90 1.5 0.866 90.325 
64 D 1.157 64.440 90 2 1.157 90.440 
64 3 1.732 64.649 90 3 1.732 90.649 
64 4 2.311 64.871 90 4 2.311 90.871 
64 6 3.468 65.311 90 6 3.468 91.311 
68 1 0.572 68.200 95 1 0.572 95.200 
68 1.5 0.866 68.325 95 1.5 0.866 95.325 
68 2 1.157 68.440 95 2 1.157 95.440 
68 3 1.732 68.649 95 1.732 95.649 
68 4 2.311 68.871 95 4 2.311 95.871 
72 1 0.572 72.200 95 6 3.468 96.311 
72 1.5 0.866 72.325 100 1 0.572 100. 200 
72 2 1.157 72.440 100 1.5 0.866 100.325 
72 3 1.732 72.649 100 2 1.157 100.440 
T 4 2.311 72.871 100 3 1.732 100. 649 




















注 : 当 螺 距 己 = 1mm 时 ,计算 得 到 的 量 针 直径 dp =0.577mm ,但 实 



































际 使 用 的 量 针 直 径 为 0.572mm, 下 同 。 









































表 B-2 测量 梯形 螺纹 时 的 M 值 (单位 :mm) 
螺纹 直径 d | WEP EIE dp) 三 针 测量 值 M | 螺纹 直径 4d | EP | EAE do| 三 针 测量 值 MM 

10 2 1.008 10.171 48 3 1.732 49.326 
10 3 1.732 11.326 48 8 4.400 50.472 
12 2 1.008 12.171 48 12 6.216 47.842 
12 3 1.732 13.326 50 3 1.732 51.326 
14 2 1.008 14.171 50 8 4.400 52.473 
14 3 1.732 15.326 50 12 6.216 51.842 
16 2 1.008 16.171 52 3 1.732 53.326 
16 4 2.020 16.361 52 8 4.400 54.473 
18 2 1.008 18.171 32 12 6.216 53.842 
18 4 2.020 18.361 55 3 1.732 56.326 
20 2 1.008 20.171 55 8 4.400 57.473 
20 4 2.020 20.361 55 12 6.216 56.842 
22 2 1. 008 22.171 60 3 1.732 61.326 
22 Š 2:595 22.791 60 8 4.400 62.473 
22 8 4.400 24.472 60 12 6.216 61.842 
24 2 1.008 24.171 65 4 2.020 65.361 
24 5 2.595 24.791 65 10 5.180 66. 535 
24 8 4.400 26.472 65 16 8.588 68.914 
26 2 1.008 26.171 70 4 2.020 70.361 
26 3 2.595 26.791 70 10 5.180 71. 535 
26 8 4.400 28.472 70 16 8.588 73.914 
28 2 1.008 28.171 73 4 2.020 75.361 
28 5 2.595 28.791 75 10 5.180 76.535 
28 8 4.400 30.472 73 16 8.588 78.914 
30 3 1.732 31.326 80 4 2.020 80.361 
30 6 3.177 31.256 80 10 5.180 81.535 
30 10 5.180 31,535 80 16 8.588 83.914 
32 3 1.732 33.326 85 5 2.595 85.791 
32 6 3.177 33.256 85 12 6.216 86. 842 
32 10 5.180 33.535 85 20 10.360 88. 069 
36 3 1.732 37.326 90 a] 2.595 90.791 
36 6 3.177 37.256 90 12 6.216 91.842 
36 10 5.180 37:535 90 20 10.360 93.069 
40 3 1.732 41.326 95 5 2.595 95.791 
40 6 3.177 41.256 95 12 6.216 96.842 
40 10 5.180 41.535 95 20 10.360 98.069 
44 3 1.732 45.326 100 5 2.595 100.791 
44 8 4.400 45.472 100 12 6.216 101. 842 
44 12 6.216 45.842 100 20 10.360 103. 069 





























注 ; 当 P 等 于 10mm 或 大 于 10mm 时 , 表 中 所 列 的 量 针 直 径 是 指 最 佳 直 径 。 
































附录 B 三 针 测 量 曼 纹 中 径 时 的 虹 值 675 





表 B-3 测量 寸 制 螺纹 时 的 M 值 








螺纹 直径 d/in 每 英寸 的 牙 数 量 针 直 径 dp/mm 三 针 测量 值 M/mm 

3⁄16 24 0.572 4.880 
1⁄4 20 0.724 6.609 
5/16 18 0. 796 8. 194 
3⁄8 16 0.866 9.730 
1⁄2 12 1.157 12.974 
5/8 11 1.302 16.301 
3⁄4 10 1.441 19.546 
7/8 9 1.591 22.741 

1 8 1.732 25.800 
11'/g 了 2. 020 29.161 
11⁄4 7 2.020 32.336 
ft: 6 2.311 38.640 
rå 5 2. 886 45.455 
2 4!⁄, 3.177 51.822 
214 4 3.580 58.318 
2 4 3.468 64.668 
257, 3!⁄; 4.400 71.185 
3 3!⁄, 4.091 77.535 
31/4 3 4.400 83.969 
31/, 3!/4 4. 400 90.319 
JA 3 4.773 96.806 
4 3 4.773 103.153 
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